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El presente trabajo de investigación titulado “APLICACIÓN DE LA METODOLOGÍA 
KAIZEN PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA DE 
CONSERVAS DE PESCADO PANAFOODS S.A.C. – SANTA, 2019”, tiene como 
objetivo general aplicar la metodología Kaizen para incrementar la productividad en la 
empresa de conservas de pescado Panafoods S.A.C., 2019. El tipo de investigación es 
explicativo, el diseño de investigación es pre-experimental y el enfoque es cuantitativo. 
Así mismo, la población está conformada por la productividad del proceso productivo de 
Entero de anchoveta en salsa de tomate en salsa de tomate en envase tinapa alta, y la 
muestra está conformada por la productividad del mismo producto del mes de marzo del 
2018 y el mes de marzo del 2019, de la empresa Pacific Natural Foods S.A.C. Las técnicas 
utilizadas fueron la recolección de datos y la observación, a su vez, los instrumentos 
utilizados fueron formatos de análisis y cálculo. Se llegó a la conclusión que hubo un 
aumento significativo de la eficacia en un 7.87%, de la productividad (cajas/TM) en un 
8.70%, de la productividad (S/.) en un 22.61%, de la productividad (hombre) en un 4.71% 
y de la productividad (horas/hombre) en un 11.64%. 
 





The present research work entitled "APPLICATION OF THE KAIZEN METHODOLOGY 
TO INCREASE PRODUCTIVITY IN THE PANAFOODS FISH CONSERVATION 
COMPANY S.A.C. - SANTA, 2019 ", has as its general objective to apply the Kaizen 
methodology to increase productivity in the company of canned fish Panafoods SAC, 2019. 
The type of research is explanatory, the research design is pre-experimental and the approach 
is quantitative . Likewise, the population is conformed by the productivity of the production 
process of Entero of anchovy in tomato sauce in tomato sauce in high tinapa container, and 
the sample is conformed by the productivity of the same product of the month of March of 
the 2018 and the month March 2019, of the company Pacific Natural Foods SAC The 
techniques used were data collection and observation, in turn, the instruments used were 
analysis and calculation formats. It was concluded that there was a significant increase in 
efficiency by 7.87%, productivity (boxes / TM) by 8.70%, productivity (S /.) By 22.61%, 
productivity (man) at 4.71% and productivity (hours / man) at 11.64%. 
 








Hoy en día, en esta era de la globalización, las empresas buscan ser mucho más 
competitivas frente a la competencia, por lo que siempre van buscando la mejora continua 
de sus procesos y sistemas de trabajo con el fin de elevar e incrementar la productividad 
de la empresa en general. Es por ello que es necesario implementar metodologías de 
trabajo que vayan a la vanguardia de las labores que se realizan dentro de una empresa u 
organización, así mismo, lo que se busca es hacer cada día algo nuevo e ir cambiando 
sistemas de trabajo para mejorar algún proceso o un área específica en conjunto y 
comprometiendo a las personas involucradas en el proceso y en toda la organización en 
general, desde la alta administración hasta los trabajadores que ocupan un puesto mínimo 
en la empresa. Esta investigación es muy importante ya que se realizó una correcta 
aplicación de la metodología Kaizen, la cual permitió incrementar la productividad de la 
empresa Pacific Natural Foods S.A.C. Así mismo, conllevó a reducir los costos de 
producción, maximizar las ganancias y aumentar la rentabilidad general de la empresa, 
aportando con la mejora continua del proceso productivo, involucrado y comprometiendo 
a todos los trabajadores de la empresa a seguir el objetivo al que se quiere llegar. 
A lo largo de los años, la producción de conservas de pescado ha alcanzado gran 
importancia económica para las industrias pesqueras, empresarios y exportadores de 
nuestro litoral costero, debido a una gran demanda que existe de estos productos en el 
extranjero y también a nivel nacional, generando trabajo y empleo a miles de personas en 
este rubro de manera directa e indirecta, así como también contribuyendo en el desarrollo 
económico de nuestra región y país, lo que conllevó a que en el año 2017, el sector pesca 
aumente en el PBI nacional. Así mismo, el Banco Central de Reserva del Perú (2017) 
afirmó que, la industria pesquera se ubicó dentro del grupo de las cuatro actividades 
económicas con mayores ingresos de divisas en nuestro país, representando 
aproximadamente el 7% de las exportaciones peruanas. 
Es así que, un aspecto importante a tomar en cuenta en las empresas es la productividad, 
la cual se convierte en una preocupación para el Gerente General y los ingenieros a cargo 
del proceso productivo de un producto o servicio ya que se generan grandes pérdidas de 
dinero, debido a que muchas veces es provocado por la poca incentivación del empleador 
para los trabajadores ya sea por actitud o por una poca remuneración, poca capacitación 
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del personal, malas condiciones laborales y otros factores influyentes. Es por ello, que las 
empresas pesqueras consideran fundamental incrementar la productividad con el fin de 
aumentar los ingresos económicos donde la organización tiene la oportunidad de 
reinvertir sus utilidades en productos novedosos, instalaciones, maquinaria nueva, 
etcétera. También, el ser una empresa competitiva en relación a las demás es muy 
importante ya que tendrán el objetivo de producir productos de calidad con una reducción 
de costos, además gracias a esto la empresa ganará mayor atención en buena parte del 
mercado nacional e internacional y así podrá aumentar el desempeño de los empleados y 
generar mayores utilidades para ellos.  
Es así que la filosofía japonesa Kaizen es un método por el cual, hoy en día, muchas 
empresas a nivel mundial deciden ponerlo en práctica en su organización, ya que esta 
metodología se destaca por su simpleza, efectividad y su aplicación en distintos negocios 
como en la vida diaria en la búsqueda de la perfección. Se utiliza para mejorar la gestión 
empresarial en un mundo donde la tecnología avanza de manera imparable, la 
competencia que se convierte en un dolor de cabeza para cualquier empresa y el variado 
gusto del cliente. Esto implica desarrollar una cultura de participación, que va desde el 
cambio de actitud del trabajador y también para la misma empresa de la mano de la más 
alta gerencia, donde se realiza la búsqueda de la mejora continua a lo largo de toda la 
cadena de producción, la cual se tiene que ver como un reto continuo para mejorar 
minimizando errores y ahorrando tiempo, generando el aumento de la productividad. 
Para Conterno Martinelli (2016), quien es la presidenta de la Sociedad Nacional de 
Pesquería y directora de la Revista Pesca Responsable, China es el principal destino de 
las exportaciones peruanas, y está proyectado para el 2030, que este país desarrollado 
representará el 38% del consumo global de pescado, y es que este país está invirtiendo 
enormemente en la acuicultura, que es un conjunto de técnicas que sirven para fomentar 
la reproducción de especies acuáticas vegetales y animales. Existe un Tratado de Libre 
Comercio (TLC) con Perú, pero aún el mercado chino no ha aprovechado totalmente el 
sector pesquero peruano y es por eso que más del 80% de las exportaciones pesqueras 
peruanas a China son de sector tradicional. Sin embargo, algunos productos pesqueros 
que están incrementado en China son la pota, las truchas, las algas y la harina de 
crustáceo. Por último, un producto peruano con óptimas condiciones para entrar en el país 
asiático en el corto plazo eran los langostinos ya que hay un protocolo acordado con las 
autoridades sanitarias de cada país. 
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En Perú, según el Ministerio de Producción (2019) están registradas 500 plantas 
pesqueras con vigencia ya sea de tipo industrial y comercial, que producen una variedad 
de productos para distinta actividad (enlatados, congelado, curado, harina y otros), de las 
cuales el 13.2% se dedican a la producción de enlatados, el 25.2% se dedican a la 
producción de congelados, el 15.8% se dedicando a la producción de curado, el 25.8% se 
dedica a la producción de harina ya sea de alto contenido proteico o residual y el 20% 
otros. Para la Sociedad Nacional de Pesquería (2016), la flota industrial tiene diferentes 
sistemas de pesca, como las redes de cerco, redes de arrastre y trampas, las cuales se 
distribuyen en todo el litoral para extraer diversas especies hidrobiológicas, siendo las 
redes de cerco con la que trabajan principalmente sus empresas asociadas, donde capturan 
anchoveta, jurel y caballa. Además, la flota industrial es supervisada a través de medidas 
de sostenibilidad y permisos de embarcación, otorgados por el Ministerio de la 
Producción (Produce). 
Chimbote, Coishco y Santa alberga una gran cantidad de empresas conserveras que 
presentan problemas de productividad; debido a métodos de trabajos deficientes, a los 
constantes avances tecnológicos, procesos productivos lentos, y a los altos estándares de 
calidad establecidos. Por ello es vital que las empresas hoy en día busquen la manera de 
incrementar su productividad, que presenten un método de trabajo estandarizado, y 
disminuyan los tiempos de producción, con el fin de generar más utilidades y tener más 
oportunidades de inversión con respecto a otras, sin embargo, este es un problema cada 
vez más frecuente en las empresas conserveras ya que muchas veces no toman aun 
medidas para mejorar dicho problema relacionado con la productividad. 
Para esta investigación, la empresa productora de conservas de pescado Pacific Natural 
Foods S.A.C., con R.U.C. 20340941790, la cual está ubicada en el Pasaje Virgen de 
Guadalupe S/n. Santa – Ancash, que tiene entre sus principales especies comerciales de 
pescado como lo es el jurel, caballa, machete y bonito en donde destaca la anchoveta, el 
cual tiene una gran demanda a nivel nacional y mundial, en el caso de las distribuciones 
nacionales y exportaciones a diferentes países del mundo se encuentran Ecuador, 
Colombia, Brasil, Uruguay y Costa Rica, en los que se manejan diferentes operaciones 
productivas para obtener el producto requerido. Por ejemplo, en el proceso productivo de 
“Entero de anchoveta en salsa de tomate”, se realizan diversas operaciones: empezando 
por la recepción de la materia prima, que en este caso son las anchovetas, las cuales llegan 
en camiones con cámaras frigoríficas conteniendo las cubetas de pescado, en donde dos 
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o tres operarios descargan las cubetas del camión y las colocan en la mesa, para ser 
lavadas para eliminar escamas, sanguaza y algún material extraño, luego son trasladas a 
la zona de pesaje y posteriormente a la zona de corte y eviscerado, donde se obtiene el 
pescado libre de cabeza, cola y vísceras, la que sigue es la operación de envasado, que se 
coloca entre doce o trece trozos de pescado, que varía dependiendo de la contextura de la 
anchoveta, en el envase tinapa alta o tinapón, sigue la operación de cocción , donde 
colocados en unas canastillas son sometidos a 100°C por unos 10 minutos 
aproximadamente, después le dan vuelta para escurrir el líquido de cocción y son 
colocados en unos carros, que contiene 24 canastillas. Dos operarios colocan las latas en 
una faja donde por medio de un tubo les va colocando la salsa de tomate apropiada, y a 
su vez, sea el turno de la operación de sellado en donde se verifica que la conserva tenga 
un buen cierre hermético, enseguida pasa por una lavadora y los colocan en unos carros 
de acero donde las conservas ingresan a unos autoclaves con la finalidad de eliminar 
cualquier microorganismo que pueda presentar, se deja enfriar para que puedan empacar, 
codificar, etiquetar y por último, almacenarlas para su posterior embarque.  
La empresa Pacific Natural Foods S.A.C., presenciaba un problema de baja productividad 
en el producto de entero de anchoveta en salsa de tomate, debido a que se apreciaban 
cuellos de botella, empezando desde la recepción de la anchoveta, las cuales llegan en 
camiones con cámaras frigoríficas conteniendo las cubetas de pescado, donde sólo hay 
dos o tres operarios y por lo tanto, demoran en descargar las cubetas del camión y las 
colocan en la mesa, para ser lavadas con la finalidad eliminar escamas, sanguaza y algún 
material extraño, luego son trasladas a la zona de pesaje, esto retrasa totalmente la 
operación de corte y eviscerado, donde 80 operarios dejan el pescado libre de cabeza, cola 
y vísceras. Una vez que llenan casi 8 kg en canastas de plástico, se dirigen hacia la zona 
de pesaje ya que a ellos les pagan de acuerdo a la cantidad de kilogramos de pescado que 
cortan, es aquí donde varios operarios hacen una larga cola para que controlen el peso y 
los anoten en sus tarjetas, es por eso que se genera una gran demora en esta área de trabajo 
tan reducida. 
Esto a su vez, retrasa a las envasadoras, las cuales se encargan de colocar entre doce o 
trece piezas de pescado, que varía dependiendo de la contextura de la anchoveta, en el 
envase tinapa alta o tinapón. En esta área hay un supervisor de calidad que observa a 
detalle su labor y se percata que pongan el número de piezas de anchovetas de acuerdo a 
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lo establecido, además se les indica las operarias que antes de envasar es necesario lavar 
el pescado con un balde de agua. Las 20 envasadoras tienen que esperar a que les 
suministren el pescado cortado y eviscerado en sus mesas, produciéndose cuellos de 
botella, debido a que están varios minutos sin hacer nada. Un factor importante también 
es que no todos los operarios de corte y eviscerado cuentan con la experiencia necesaria 
para que realicen esta labor y esto se refleja en el envasado, porque muchas veces se 
encuentra el pescado con vísceras y con cola. También algunos jornaleros rotan en el área 
de corte ya que saben que ganarán más dinero que en cualquier otra área. Lo negativo del 
área de corte es que muchas de las operarias no realizan el procedimiento correctamente, 
piensan en sus intereses y completan rápidamente su canasta de plástico con pescado, 
generando mermas y esto, se ve reflejado en la baja productividad de las cajas producidas 
de entero de anchoveta en salsa de tomate. 
Adicionalmente, otro factor importante es que no todos los días acuden a trabajar el 
mismo número de operadores en el área de corte y envasado, por lo que las operadoras 
que si asisten a la empresa se ven obligadas a tener una mayor carga de trabajo, así mismo, 
es importante recalcar que estas operadoras realizan movimientos repetitivos, realizan 
largos recorridos de distancia para poder hacer el pesaje de sus canastos llenos de pescado, 
por lo que les genera fatiga, cansancio, desconcentración, dolores en brazos, piernas y 
espalda debido a las largas horas que permanecen paradas realizando su labor haciendo 
que el proceso demore mucho más de lo normal. Así mismo, las operadoras que trabajan 
en la zona de envasado no realizan el procedimiento adecuado ya que el peso del envasado 
no siempre concuerda con el peso neto establecido por la conserva de pescado, y esto se 
debe a que las operadoras no siempre ingresan el número de piezas de pescado que se les 
indica a la lata o pues tratan de llenarlas rápidamente, originando mermas las cuales caen 
al suelo, por lo que el personal encargado de la calidad del producto tiene una gran 
responsabilidad ya que son muy pocas las veces en que hay una persona supervisando su 
labor en el área de envasado. Esto se refleja en el producto terminado, que puede traer 
como consecuencia una devolución del producto insatisfaciendo al cliente.  
Otro problema es que la empresa no cuenta con suficiente capital de inversión para 
comprar otra máquina selladora o darle un mantenimiento óptimo a la única máquina 
selladora para tinapa alta que cuenta la empresa. Y es que la máquina Angellus 69P de 4 
cabezales con una velocidad de 160 latas/min y una producción de 192 cajas/hora, ya es 
muy antigua y trae consigo desperfectos, fallas y por consiguiente paras de trabajo, el cual 
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genera una larga cola de latas esperando a ser selladas. En la empresa hay casi 4 usuarios 
clientes que requieren el producto de entero de anchoveta en salsa de tomate en envases 
tinapón y casi siempre tiene problemas serios en esta etapa, ya que los mandriles de esta 
máquina no están bien pulidos y eso hace que las latas salgan peladas, es decir, en el 
interior de la tapa se ven las rayas, esto indica óxido e incluso salen abolladas o algunas 
latas sin tapa. Cuando ocurren estos casos, enseguida se llama al maquinista para que 
arregle esto, pero no es tan efectivo, porque repetitivamente vuelve a fallar la máquina y 
se siguen generando las paras. Además, al parar la máquina, dos operarios quitan el 
contenido de las latas imperfectas y las colocan en envases nuevos y las vuelven a colocar 
en la faja para que les caiga la salsa de tomate. A esto hay que añadirle que no hay una 
persona que esté supervisando constantemente esta área y por querer avanzar, pasan latas 
defectuosas a la operación de esterilizado, trayendo como consecuencia una pérdida 
económica ya que las latas abolladas no son comercializadas. 
También existe los problemas en la operación de empacado y almacenado, el cual cuenta 
con un serio problema por falta de estandarización de movimientos, es en este proceso en 
que las operarias realizan la limpieza de las conservas con tal de hacer la mayor cantidad 
de cajas por sus intereses económico, trayendo consigo una limpieza defectuosa, se 
presentan caídas de algunas latas por malos movimientos ocasionando abolladuras, 
perjudicando a la empresa debido a que se desperdician algunas conservas ya que las latas 
abolladas no pueden ser comercializadas por un tema de higiene, salubridad y estética. 
Aunque también no se hace una correcta limpieza debido a los trapos que usan las 
operadoras, ya que muchas veces les abastecen trapos reutilizados. Además, a esto se le 
agrega las demoras para almacenar las cajas con las conservas debido a la falta de orden 
y obstrucciones del paso que existe en almacén por cajas y parihuelas mal ubicadas. 
Por último, es importante de destacar es que la jornada laboral para los operarios es hasta 
las 6pm y si realizan horas extras reciben una remuneración muy baja en relación a las 
horas trabajadas, así que se sienten sin incentivos y motivación, lo cual genera una total 
falta de interés en realizar bien su trabajo. Aunque también hay operadores de distintas 
áreas que llevan el pescado con excusas de llevar para su familia o vender para ganar algo 
más de dinero. Si se siguen observando los síntomas que indican que existe una baja 
productividad en la empresa Panafoods S.A.C., originados por las distintas causas que se 
han dado a notar, la empresa no va a obtener más ingresos económicos, va a perder 
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usuarios que quieran producir en esta planta, no va a poder invertir en maquinaria y 
equipos en buen estado, instalaciones nuevas como un laboratorio y no gastar en muestras 
de laboratorios externos o quizás para probar productos nuevos, ni mucho menos va a ser 
una empresa reconocida que capte la atención de parte del mercado a pesar de los cambios 
constante, por lo que va a perder en competitividad con otras empresas de su rubro, 
generando conservas de pescado de baja calidad.  
Por lo tanto, en la empresa Pacific Natural Foods S.A.C es necesario incrementar la 
productividad del proceso productivo de conservas de pescado bajo una metodología de 
mejora continua como lo es el “Kaizen”, que es una forma de vida entre las empresas, 
que reconocen las oportunidades de mejoramiento y capitalizarlas en acciones concretas 
que se reflejan en mejores procesos y productos, es decir, que se basa en la mejora 
continua de los procesos  ya sea más efectivo y eficiente, obteniendo el beneficio de la 
empresa con estrategias claras siempre y cuando haya un compromiso y una toma de 
conciencia de parte de todo el personal. Para la presente investigación se recolectaron los 
siguientes estudios en relación a la mejora continua a fin de mejorar el índice de 
productividad de la empresa u organización en la cual se enfocaron los siguientes autores: 
La tesis de Parra Arriola, Karin Yalú, titulada “Propuesta de estrategias Kaizen para 
aumentar la productividad del personal en la empresa de Servicios Postales del Perú filial 
Chiclayo” con el fin de lograr el título de Licenciado en Administración de la Universidad 
Señor de Sipán en el año 2017 en la ciudad de Pimentel – Chiclayo, teniendo por objetivo 
elaborar la propuesta un plan de estrategias Kaizen con el fin de incrementar la 
productividad del personal en la empresa de Servicios Postales del Perú filial Chiclayo. 
Primero se empezó por identificar los factores claves que afectan la productividad del 
personal, a la vez se hace un diagnóstico actual de la productividad que presenta el 
personal de la empresa y a partir de ahí proponer las estrategias Kaizen que eliminen esta 
problemática. Como resultado se logra que la productividad es baja debido a la 
insatisfacción del cliente y no emplean técnicas para una mejora continua, las actividades 
de los procesos no tienen un orden con criterio, la falta de capacitación del personal y lo 
más preocupante es que la empresa no tiene la intención de obtener los máximos 
resultados utilizando los mínimos recursos. El autor concluye que es importante 
implementar círculos de calidad para la capacitación continua del personal, implementar 
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programas de controles y seguimiento para una posterior mejora de los procesos de la 
empresa, con el fin de incrementar la productividad del personal. 
En la tesis de García Madrigal, Israel, titulada “Kaizen- Productividad de rebabeo y 
desbaste” con el fin de lograr el grado de Maestría en Administración Industrial y de 
Negocios, Producción y Calidad en la Universidad Autónoma de Nuevo León en el año 
2013 en Nuevo León – México, teniendo por objetivo principal realizar un Taller Kaizen 
en el Área de Acabado y Balanceo, específicamente en la operación de rebabeo y desbaste 
para carcasas e impulsores de bombas bipartidas con el fin de incrementar la 
productividad en dicha operación. Empezando por un profundo diagnóstico en el área, se 
encontró problemas en cuanto al poco aprovechamiento de los recursos y la baja 
productividad actual, como falta de herramientas de trabajo, condiciones inseguras, falta 
de capacitación y materiales incorrectos. Como resultado se logra hacer los procesos más 
eficientes, fomentar el involucramiento total de los trabajadores, mejorar el área 
administrativa, procedimientos y un sistema de control interno, a través de la Metodología 
Kaizen. El autor concluye que la productividad se reduce a que se pasa mucho tiempo 
surtiendo las herramientas de trabajo y se debe seguir dando cursos de mejora continua al 
personal para su motivación. 
En la tesis de Briceño Montes, Nilton, Morán Bermúdez, Azucena titulada 
“Implementación de la Metodología de las 5S de Kaizen para mejorar la productividad 
en las área de logística y ventas de Farm Import S.A en la ciudad de Trujillo del 1° 
Trimestre, año 2017” con el fin de lograr el título de Licenciado en Administración en la 
Universidad Privada Antenor Orrego en el año 2017 en Trujillo – Perú, teniendo por 
objetivo principal implementar la metodología de las 5S de Kaizen para mejorar la 
productividad en las áreas de logística y ventas de Farm Import S.A. en la ciudad de 
Trujillo del 1° trimestre, año 2017. Empieza por identificar los procesos actuales en las 
áreas de logística y ventas y evaluar su productividad, después implementar la 
metodología de las 5S de Kaizen y después evaluar sus resultados. En este caso la 
población total como muestra por ser una población pequeña, constituida por los 10 
trabajadores de la Empresa Farm Import S.A. Los autores concluyen que la aplicación de 
la metodología de las 5S de Kaizen ha influenciado positivamente en la productividad de 
los colaboradores en cuanta la eficiencia y eficacia. Por eso mismo, cada colaborador 
recibió un reconocimiento por su buen desempeño en sus funciones. 
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La Tesis de Beth Cárdenas, Deydra García, titulada “Influencia de la aplicación de la 
Técnica Kaizen en la productividad de la empresa Industrias Galvánicas E.I.R.L. en el 
periodo 2010-2012.Arequipa“ con el fin de lograr el título de Licenciada en 
Administración de Empresas de la Universidad Católica de Santa María en la Facultad de 
Ciencias Económico Administrativas en el año 2012 en la ciudad de Arequipa – Perú, 
teniendo como objetivo principal probar la influencia de la aplicación de la Técnica 
Kaizen en el crecimiento de la productividad de la empresa Industrias Galvánicas 
E.I.R.L., donde se emplearon algunas técnicas para el proceso de la investigación como 
la observación a la planta, entrevistas a personas claves en el proceso de producción y la 
observación a todos los documentos utilizados. Como resultado se logra que con la 
metodología de mejora continua Kaizen, la empresa aumentó su productividad en un 
28%, obteniendo mayores ingresos económicos gracias a esta técnica. Las autoras 
concluyen que se necesita de una capacitación y motivación a los integrantes de la 
empresa para que la técnica Kaizen se mantenga y pueda incrementarse la productividad, 
también se deben implementar talleres Kaizen en la empresa para mejorar las áreas de 
logística, calidad y productividad con la participación de los integrantes de la empresa. 
La Tesis de Milagros Ampuero, Rubén Mendoza, titulada “Mejora continua en el área de 
producción utilizando Kaizen para incrementar la productividad de la empresa Atlántica 
S.R.L – Lambayeque 2016“ con el fin de lograr el título de Ingeniería Industrial de la 
Universidad Señor de Sipán en la Facultad de Ingeniería, Arquitectura y Urbanismo en el 
año 2016 en el distrito de Pimentel – Perú, teniendo por objetivo principal preparar un 
plan con la filosofía de mejora continua en el proceso productivo utilizando la técnica 
Kaizen para aumentar la productividad de la empresa ATLÁNTICA S.R.L. en la ciudad 
de Lambayeque en el 2016, ejecutando un diagnóstico y las propuestas de mejora. Como 
resultado se logró encontrar las causas que afectan la productividad como fallas en las 
maquinas ya que no tienen un mantenimiento constante que permita desempeñarse sin 
retrocesos y un alto porcentaje de scrap en todas las áreas, esto ayudó a incrementar la 
productividad global en un 160,5%. Los autores concluyeron que en la empresa es 
necesario implementar las propuestas de mejora como el método japonés de las 5S, el 
sistema informativo Kanban y la filosofía japonesa del Mantenimiento Productivo Total, 
para poder incrementar su productividad, controlar los desperdicios, reducir tiempos 
muertos e involucrar el compromiso total. 
10 
 
El Artículo Científico de Juan Cogollo, Elkin Zapa, Verónica Díez, Oscar Loaiza, titulada 
“Relación entre Kaizen y cultura laboral en sistemas productivos” publicado en el año 
2018 en la revista Espacios. ISSN 0798 1015, teniendo por objetivo analizar el vínculo 
entre Kaizen y cultura organizacional en sistemas productivos, tomando en cuenta 
estudios publicados de 2016 a 2017 en bases de datos científicas. Como resultado se logró 
identificar la interacción entre el Kaizen y la cultura laboral, constituyendo un incremento 
en la productividad laboral. Los autores concluyen que la teoría que se emplea para nutrir 
con diferentes conceptos que aportan al artículo se puede completar con otras 
metodologías de reducción de datos, a su vez esto va a incrementar la productividad y 
competitividad, un mejor ambiente laboral ya sea interno y externo, la calidad de vida de 
los trabajadores y el desarrollo de habilidades con sistemas y creatividad.   
El Trabajo de Graduación de Sabrina Monterrosa, Egly Chacón, titulada “Guía para 
implementar la mejora continua en MIPYMES del sector alimentos basada en la 
metodología Kaizen“ con el fin de lograr el grado de Maestro en Sistemas de Gestión de 
la Calidad de la Universidad Don Bosco en el año 2016 en la ciudad de La Libertad – San 
Salvador, teniendo como objetivo elaborar un diseñar una plan basado en la Filosofía 
Kaizen, para las micro, pequeñas y medianas empresas del Sector de Alimentos de El 
Salvador en el área de calidad, que permita a las empresas apostar por la metodología de 
la Mejora Continua, contribuyendo así a una mayor productividad, competitivas y el 
sostenimiento de las empresas. Como resultado logra justificar la importancia que 
generan los tres tipos de empresas en la economía de El Salvador y desarrollar las 
herramientas que incrementen la productividad y competitivas a través de la mejora 
continua integral. Las autoras concluyen que la única manera de elevar la calidad, 
productividad y competitiva en el sector de las MIPYMES es implementada las 
herramientas de mejora continua. 
A continuación, se exponen teorías relacionadas a nuestras variables a tratar, que según 
Pandey (2015) se sabe que el objetivo principal del estudio científico es analizar la 
relación funcional de las variables, por lo que las variables pueden ser valores 
cuantitativos con diferentes conceptos, así mismo este autor afirma que es una propiedad 
que toma un valor diferente. Para el presente trabajo de investigación se presenta la 
variable independiente como la dependiente que son la metodología Kaizen y la 
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Productividad, respectivamente, provenientes de distintas fuentes de bibliografía las 
cuales fueron esenciales y de suma importancia para el presente trabajo de investigación.  
Para Imai (2014, pág. 39), la filosofia Kaizen es entendida e interpretada como el 
mejoramiento continuo, progresivo y constante de sistemas, procesos y operaciones el 
cual involucra a cada miembro de la organización incluyendo la alta gerencia o inclusive 
como una forma de pensar y actuar en nuestra vida cotidiana. Según el autor, la 
metodología de trabajo en el Japón fue promovido a mejorar e incrementar la 
productividad en las empresas y organizaciones, la orientación e importancia por los 
clientes, la implementación de Controles Totales de la Calidad, la creación de sistemas 
automatizados, la implementación de sistemas de sugerencias, no son más que la 
aplicación de una filosofía de mejora continua como lo es el Kaizen. Así mismo, James y 
otros (2005) definen al Kaizen como una metodología o filosofía japonesa que involucra 
a todas las actividades que realizan dentro de la organización involucrando a cada 
empleador que pertenecesca de manera directa o indirectamente a un área de trabajo 
especifico como tambien a la empresa en general. Además, los autores explican que la 
mejora en al organización viene fundamentada por cada aspecto ubicado debajo de la 
sombrilla del Kaizen, los cuales son escenciales para poder lograr la mejora continua en 
una organización. Para Ghazali y Mahmud (2016), esta filosofía japonesa promueve 
pequeñas mejoras en donde está presente la participación de todos en la organización ya 
sea de nivel inferior o superior, así que se logra la mejora a largo plazo gracias a un 
esfuerzo continuo de los empleados con estándares de trabajos altos. 
Del mismo modo, recalcan que la metodología Kaizen tendrá la aprobacion y 
consentimiento de la organización mientras existan tres actividades fundamentales para 
que este proceso de cambio tenga éxito, los cuales son: primero descubrir los problemas 
que estan afectando al proceso o actividad, permitiendo asi tener una oportunidad para 
mejorar dicho proceso o actividad; segundo, involucrar y comprometer a cada personal a 
generar ideas de mejora para el cambio del proceso o sistema dado, utilizando así los 
recursos de manera eficiente, pero no solo los trabajadores que estan involucrados en el 
sistema productivo directamente deben participar sino también la alta gerencia que es la 
parte mas importante y por donde se empieza el cambio, trazándose objetivos y metas, 
programas de capacitación al personal, programas de mantenimiento de equipos, 
estandarización de procesos los cuales sean el resultado de las metas propuestas. 
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Según Godínez y Hernández (2018) en el libro Poder Kaizen, definen que existen tres 
diferentes niveles de Kaizen los cuales se presentan a continuación: El Kaizen Diario, 
donde se van rotando las personas que observan el proceso, y en base a sus observaciones 
van implementando mejoras. El Kaizen De Proyectos, donde ya hay un Programa de 
Talleres O Eventos Kaizen en los que se van mejorando, se va implementando, y se va 
monitoreando que todas estas mejoras duren a lo largo del tiempo. El Kaizen De Soporte, 
cuando ya tenemos ciertas mejoras implementadas, y personas con otro entrenamiento y 
otro nivel llegan también a observar qué es lo que pasó en esos proyectos ya mejorados y 
el asunto de la Mejora Continua sigue avanzando cada vez a niveles más altos dentro de 
la organización. Para Hegade y otros (2017), parte de una filosofía que es la mejora 
continua de productos y procesos productivos en cualquier tipo de empresa con el objetivo 
de satisfacer los requerimientos del cliente, centrándose en eliminar actividades que no 
generan ningún valor agregado a la organización y proponer actividades que sostengan a 
la organización. 
Así mismo, el Kaizen se sustenta en técnicas fundamentales como los es el ciclo Deming 
también es llamado la rueda de Deming o ciclo de PHVA (Planificar – Hacer – Verificar 
- Actuar). Según Imai (2014), William Deming resaltó aspectos importantes para que la 
organización obtenga productos de calidad y por lo tanto la aceptación de los clientes 
mediante la correlación entre programas de investigación, programas de diseño, sistemas 
productivos y las transacciones comerciales. Para Silva y otros (2017), se resumen los 
pasos del ciclo, como identificar y a la vez, priorizar las oportunidades de mejora de la 
calidad, describir y recopilar datos sobre el proceso actual, luego se identifica todas las 
causas posibles para desarrollar un plan para que se ejecute y finalmente, se compruebe 
si es efectivo. Pero para que sean efectivos estos pasos, se deben usar herramientas de 
calidad que ayuden principalmente a analizar el problema para determinar las causas y 
definir las acciones que se implementarán en la gestión de las empresas. 
Para esto, Pérez y Múnera (2017) afirman que existen cuatro etapas fundamentales que 
resumen al ciclo del Kaizen: En la etapa de Planear, es necesario realizar primero los 
objetivos y planes que la empresa desea lograr en un plazo establecido, posteriormente se 
debe ejecutar un diagnóstico en el cual sabremos en qué estado se encuentra la 
organización, las áreas de trabajo, analizar los problemas que ocurren dentro de ellos y 
sus posibles soluciones para mejorarlas. Por último, establecer acciones efectivas, 
correctivas y preventivas. En esta etapa a su vez, se genera la clasificación y selección de 
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los problemas a solucionar o mejorar por la que es necesario hacer una explicación 
detallada del porque se eligió dicho problema y a la vez originar y establecer objetivos.  
En la etapa Hacer es donde se ejecutan las acciones establecidas previamente mediante 
un sistema de monitoreo y control en el área establecido utilizando métodos, herramientas 
e indicadores para medir la situación actual en la que se encuentra la empresa o alguna 
área de trabajo. Del mismo modo, es en esta etapa donde se va a iniciar con el proceso de 
mejora del problema a tratar la cual consiste en hacer una lluvia de ideas juntamente con 
operarios y supervisores del área de trabajo para ver de qué manera podemos darle 
solución al caso o problema seleccionado en una escala de prioridades de mayor a menor. 
En la etapa Verificar es necesario fijar los indicadores de medición para así obtener la 
comparación entre los resultados propuestos y los reales. En la etapa de verificación se 
realizará la operación de constatar y monitorear si los planes e ideas propuestas 
anteriormente planteadas dieron resultado y fueron eficientes en su desarrollo de solución 
del problema, de no ser favorable, es necesario volver a la etapa “Hacer” del ciclo del 
Kaizen ejerciendo nuevamente las propuestas de mejora. 
Para finalizar el ciclo del Kaizen, está la etapa de Actuar en la cual se debe prevenir la 
reaparición de los problemas mediante la estandarización y verificación de los cambios 
realizados en los sistemas de trabajo. En esta última etapa del ciclo Deming es de suma 
importancia estandarizar las medidas correctivas una vez alcanzado los resultados 
esperados por la organización obteniendo así un proceso u operación en camino a la 
mejora continua, por ende, es fundamental realizar un monitoreo y control constante de 
los procesos con el fin de evitar que estos se pierdan y los problemas nuevamente 
sobresalgan, por lo que adicionalmente se deben fijar planes continuos para la mejora 
constante de los objetivos. 
Adicionalmente, existe otra teoría relacionada como lo son las 5’s que según Aldavert y 
otros (2016) definen a las 5S como una técnica de gestión que transmite a la organización 
una oportunidad de cambio mediante mejoras tangibles como por ejemplo el incremento 
de la productividad, mejora de la calidad y la seguridad. Del mismo modo existen 
intangibles como lo es el liderazgo, el ser proactivo, la toma decisiones y trabajo en 
equipo. Por otro lado, Bonilla y otros (2010) definen a las 5S como una estratégia que 
complementa al proceso de mejora continua basada en el Lean Manufacturing originado 
por el Total Quality Managment ocurrida en Japón por la década de 1950 en donde el 
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principal objetivo era que el empleado tenga una actitud positiva durante el arranque de 
sus actividades en la empresa. Es así que se muestran los cinco principos fundamentales 
de las 5’S: La fase Seiri consiste en clasificar aquellos elementos necearios e innecesarios 
que pudieran estar en un área de trabajo y eliminar aquellos que generan estorbo en el 
proceso productivo. Asi se podrá tener mayor espacio en la planta, evitar transportes 
innecesarios, aumentar la seguridad de los trabajadores, tener un menor inventario y poder 
encontrar mucho maás fácil alguna herramienta o equipo.  
La fase de Seiton consiste en definir o establecer un orden dentro del área de trabajo en 
tanto que se debe organizar los recursos que sean necesarios para el proceso productivo 
ya que el objetivo de esta fase es disminuir el tiempo de encontrar alguna u otra cosa que 
influyan al proceso. Asi mismo, la fase de Seiso consiste en realizar la limpieza del 
entorno de trabajo e inspeccionar los posibles defectos que puedieran ocurrir mas 
adelante. Asi mismo implica tener una orden de mantenimiento preventivo de una 
maquina o equipo para detectar posibles fallos futuros. La fase de Seiketsu consiste en 
estandarizar lo obtenido en las tres fases anteriores, con esto lograremos que los procesos 
mejorados se sigan ejerciendo con el transcurso del tiempo, por lo que la mejor manera 
de lograr esto es mediante las fichas de control en las que el operario a cargo realizara el 
seguimiento continuo. La fase de Shitsuke consiste en tener disciplina con el objetivo de 
que las fases anteriores sean practicamente automatizadas y se conviertan en una accion 
más para el proceso productivo. 
Según Cuatrecasas (2010) existe otra teoría relacionada al Kaizen como lo es el Total 
Quality Managment que en su libro de Gestión Integral de la Calidad nos explica que el 
crecimiento de toda empresa es reflejo del alcance de todos sus objetivos propuestos 
originados por la calidad implementada en las áreas de trabajo en toda la organización. 
Debemos entender que la calidad claramente se ve reflejada en el producto o servicio pero 
en realidad si no se alcanza un nivel estrategico global de toda la organización, es decir, 
recursos humanos, procesos, medios de producción, métodos de trabajo, etcétera, no sería 
lógico decir que cierto producto o servicio es de calidad. Del mismo modo, Bonilla y 
otros (2010) afirman que existe la teoria relacionada al Kaizen como lo es el Six Sigma 
que es una filosofía de mejora que esta orientada netamente al cliente con la finalidad de 
optimizar los procesos productivos en funcion de dos elementos principales que son la 
mano de obra  y las herramientas estadisticas, logrando asi mejorar los indicadores de 
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resultados en al menos un 50 %. Desde un punto de vista estratégico el Six Sigma es una 
filosofía disciplinaria de cambio la cual tiene por objetivo reducir en lo absoluto los 
desperdicios, defectos o irregularidades que puedieran afectar las áreas de trabajo durante 
la elaboración de un proceso productivo de un producto o servicio. 
Por otro lado, el autor Suárez (2007) en su libro El Kaizen: La Filosofia de la Mejora 
Continua e Innovación Incremental detrás de la Administración por Calidad Total nos 
dice que existen herramientas básicas de mejora más utilizadas que son las más conocidas 
en el mundo de la gestión, como las 7 herramientas básicas de la calidad, que el Dr. 
Ishikawa acuñó [...]. Aunque existen otras más sofisticadas con respecto a su uso y 
aplicación, para el caso del quinto principio rector del Kaizen nos enfocaremos en éstas 
siete nada más. Recordando las 7 herramientas básicas de mejora son: Según Galgano 
(1995) una de ella es el diagrama de Pareto al cual lo define como es de mucha 
importancia y utilidad para puntualizar los aspectos más importantes y beneficiosos para 
el problema dado, dicho de otro modo, en los problemas que presentan mayor porcentaje 
en el diagrama. Como en toda empresa es necesario focalizar los aspectos más 
importantes de la organización, por lo que el diagrama de Pareto es de suma importancia. 
Así mismo, el Diagrama de Pareto hace posible la comparación entre dos diagramas que 
presentan el mismo fenómeno en tiempos variados por lo que le permite obtener 
resultados de las medidas tomadas para la mejora de los procesos. 
Para De Saeger (2016), también existe otra herramienta del Kaizen como lo es el diagrama 
causa – efecto de Ishikawa que es una herramienta gráfica la cual nos permite analizar los 
problemas que ocurren en las áreas de trabajo y las consecuencias que éstas traen consigo, 
afectando dicha área y por lo tanto, a la misma organización.  De hecho, el autor añade 
que el diagrama causa – efecto no solo permite resolver un problema, sino también 
preverlo. Para realizar un diagrama de Ishikawa es muy importante definir el problema 
que existe en el área de trabajo u organización en general para así poder desglosar las 
causas que conllevaron a dicho problema. Posteriormente realizamos una gráfica en 
forma de espina de pescado poniendo al problema en la cabeza del pescado, y en las 
espinas vamos a describir las seis categorías a las posibles causas de dicho problema las 
cuales son: mano de obra, maquinaria, materia prima, medio ambiente, método y 
medición. En seguida realizamos una lluvia de ideas para poder conocer cuáles fueron los 
factores o causas que generaron dicho problema para la empresa o área de trabajo.  
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Una vez establecido las causas se describen en los 6 factores o 6 M’s de la espina de 
pescado. Por último, debemos solucionar dicho problema partiendo de las causas más 
sencillas de solucionar o las que presenten un alto impacto y estén afectado directamente 
en el área de trabajo. Así mismo, Gómez y otros (1997) afirman que otra de las 
herramientas del Kaizen es la Estratificación la cual es una técnica utilizada en 
combinación con otras herramientas de análisis de datos. Cuando se agrupan juntos una 
serie de datos provenientes de distintas fuentes, puede enmascararse la información 
contenida en dichos datos. Esta técnica separa los datos en relación con sus distintas 
procedencias para que se pueda observar esta información. En tal sentido, la 
estratificación de los datos nos será de gran utilidad para comparar las características 
poblacionales, nos ayudará a identificar las causas que presentan mayor influencia en la 
variación y su posterior acción correctiva. 
Para Madrigal (2018), las hojas de inspección o hojas de registro son aquellos formatos 
que nos ayudan a obtener la información y los datos necesarios para poder medir y evaluar 
distintos procesos productivos. Del mismo modo, enfatiza que las hojas de inspección, 
como su nombre lo indica, se utilizan para obtener datos y medidas que muchas veces se 
anotan de forma tabular o de columnas, y que una vez recogidos requieren de un proceso 
adicional, para lo cual se utiliza una herramienta de análisis. Según Sánchez (2010) otra 
de las herramientas son los histogramas, los cuales son una representación gráfica en 
forma de columnas o barras verticales, donde cada superficie de la barra representa el 
número de veces que ocurre en un determinado hecho y se toman decisiones de acuerdo 
a esto. En tal sentido es necesario su aplicación para poder analizar el comportamiento de 
un determinado fenómeno en función a su frecuencia de aparición. Del mismo modo, nos 
permitirá tomar decisiones para lograr la mejora. 
De acuerdo con Salazar y otros (2017), añaden que otra de las herramientas son los 
Diagramas de Dispersión o Gráficos de Correlación , los cuales son un tipo de diagrama 
utilizado para mostrar la relación entre dos variables X e Y, lo que permite que estos dos 
conjuntos muestren la conexión que puedan existir entre dos factores o problemas 
específicos. Así mismo, Mendenhall y otros (2015) incluyen a los gráficos de control 
como herramientas que, generalmente, son utilizados por las empresas y organizaciones 
para monitorear procesos productivos, los cuales nos darán una referencia exacta de que 
el proceso dado se encuentra operando de manera óptima. 
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Además, una metodología importante que guarda relación con la mejora continua, es la 
metodología 5W- H que según Trías y otros (2012), consiste en plantearse interrogantes 
para producir estrategias de mejora, las preguntas de esta metodología en inglés son: 
¿What?, ¿Why?, ¿When?, ¿Where? ¿How? Que significa en español ¿Qué? ¿Por qué? 
¿Cuándo? ¿Dónde? Y ¿Cómo?, las cuales fijadas siempre apuntan a cumplir con el Ciclo 
PHVA, puede ser empleada para cualquier problema, ya que es de carácter informativo, 
es decir, logra que la persona que la emplee se entere de forma completa y clara lo que 
pasa, y resolver el problema con soluciones adecuadas y correctas, estas cuestiones 
inician con varias preguntas ¿Qué se quiere mejorar?, ¿Por qué es necesaria esta 
operación?, ¿Por qué se realizará de esta forma?, ¿Por qué utilizaremos tales materiales?, 
¿Cuándo puede realizarse?, ¿Dónde puede realizarse?, ¿Cómo puede realizarse esta 
operación? y ¿Quién debe realizarlo?. 
Para describir la segunda dimensión en relación al tema propuesto que es la Productividad 
nombramos al autor Medianero (2016) que según él nos dice que la productividad es una 
medida económica la cual es utilizada por las organizaciones para poder reflejar la 
relación entre la cantidad de productos obtenidos y los insumos utilizados en el proceso 
productivo, así como también la cantidad de horas empleadas. Así mismo, el propósito 
principal para calcular la productividad es medir la eficiencia de producción por la cual 
se debe obtener el máximo rendimiento o el más óptimo utilizando una cantidad limitada 
de recursos. Por ende, si se utilizan menos recursos de producción generará una 
productividad  y eficiencia elevada. Asi mismo, las unidades y el tiempo invertido en la 
producción se verán expresados en un tiempo propuesto o asignado. Hoy en día el 
incremento de la productividad en las empresas es de suma importancia e interés ya que 
se generaría la capacidad de mejorar la calidad de vida de los empleados y empleadores 
en cuanto a sueldos y rentabilidad lo que a su vez conlleva a incrementar la inversión 
generada y los empleos. Para Abramo y D’Angelo (2014), existen las técnicas 
paramétricas y no paramétricas para medir la productividad total de los factores. Las 
primeras se basan en definir a una función que representa a la entrada y la salida de una 
unidad. En cambio, las no paramétricas comparan por medio de la experiencia, la 
medición del rendimiento de las unidades de producción, para definir una producción 
eficiente. 
Según Cuatrecasas (2014), la productividad se clasifica en tres clases: productividad total, 
productividad media y productividad marginal. Tiene que ver con Salida Total/Entrada 
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total, es decir lo producido sobre la suma de mano de obra, capital, materia prima y 
energía. Mientras que la productividad parcial es la salida total relacionada con una sola 
entrada, como por ejemplo la productividad por mano de obra, que se halla en la división 
de la dividiendo la producción por el número de operarios, por horas- hombre se halla en 
la división de la producción por el operario y por sol de mano de obra donde se divide la 
producción por el dinero invertido en el pago a los operarios. También está la 
productividad por maquinaria donde se divide la producción por el número de maquinaria 
empleada, por hora-máquina donde se divide la producción por el número de horas que 
se utiliza la máquina y por sol de maquinaria, mediante la división de la producción por 
el dinero invertido en el funcionamiento de la maquinaria, como mantenimiento o energía, 
menos el costo de su compra. Además, está la productividad por materia prima que se 
mide dividiendo la producción por la cantidad de materia prima empleada y la 
productividad por sol de materia prima que se divide la producción por el dinero invertido 
en la compra de la materia prima. Y la multifactorial donde se divide la producción con 
un grupo de insumos sumados, ya sea mano de obra, energía y materia prima. Por último, 
la productividad marginal es la variación de la producción sobre la variación de factor 
productivo. 
Para Gutiérrez (2010), es usual ver la productividad a través de dos componentes: 
eficiencia y eficacia. La primera es simplemente la relación entre el resultado alcanzado 
y los recursos utilizados, mientras que la eficacia es el grado en que se realizan las 
actividades planeadas y se alcanzan los resultados planeados. Así buscar eficiencia es 
tratar de optimizar los recursos y procurar que no haya desperdicio de recursos; mientras 
que la eficacia implica utilizar los recursos para el logro de los objetivos trazados (hacer 
lo planeado). Se puede ser eficiente y no generar desperdicio, pero al no ser eficaz no se 
están alcanzando los objetivos planeados. Adicionalmente, por efectividad se entiende 
que los objetivos planteados son trascendentes y éstos se deben alcanzar. Según López 
(2013) nos dice que la productividad se realiza por medio de la gente, de sus 
conocimientos, y de recursos de todo tipo, para producir o crear de forma masiva los 
satisfactores a las necesidades y deseos humanos. La productividad tiene un costo y una 
rentabilidad dependiendo de cómo se administre. Así mismo, aclara que la productividad 
es la forma más eficiente para generar recursos midiéndolos en dinero, para hacer 
rentables y competitivos a los individuos y sus sociedades.  
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Si bien es cierto un bien capital, ya sea una maquinaria, equipos de trabajo o sistema 
informático hacen que el proceso sea más eficiente, existen también factores que 
perjudican la productividad de la organización como son la disposición y el acceso a la 
materia prima, la cantidad de capital con el que se cuenta para invertir en la empresa, el 
número de trabajadores y el grado de instrucción con el que cuentan, la tecnología en 
cuanto a productos y procesos, el tipo de industria al que pertenezca, el entorno micro y 
macro económico, son los factores principales que afectan la productividad en las 
empresas y compañías. Sin embargo, para Menguzzato y Renau (1991) afirman que la 
eficacia es el cumplimiento de los objetivos planteados, una empresa organización, 
producto o persona es eficaz cuando es capaz de hacer lo necesario para lograr los 
objetivos deseados o propuestos. Eficacia es hacer las cosas correctamente. 
De acuerdo a lo estipulado anteriormente se formuló el siguiente problema a tratar: 
¿Cómo influye la metodología Kaizen en la productividad de la empresa de conservas de 
pescado Panafoods S.A.C., 2019? 
La investigación se justificó socialmente ya que el incremento de la productividad 
permitió mayores ingresos a la empresa, beneficiando así la estabilidad de los 
trabajadores junto con la familia de ellos, así mismo trae consigo mayores oportunidades 
de trabajo. En lo tecnológico, la aplicación del Kaizen permitió la mejora de los procesos 
de corte y eviscerado y sellado dentro del área de procesos de la organización, 
implementando así nuevas herramientas, que hoy en día es muy requerido por clientes, 
los cuales obligan a realizar un producto respaldado por nuevos sistemas de trabajo en 
constante innovación. Una de las claves principales de la estrategia Kaizen fue el 
desarrollo de productos seguros en cuanto a inocuidad, respetuosos con el medio 
ambiente por la reducción al mínimo de las mermas, promocionando una empresa 
ambientalmente responsable.  
En lo económico, el proyecto benefició a los dueños de la empresa Panafoods S.A.C, ya 
que aumentó la productividad del proceso productivo del producto de entero de anchoveta 
en salsa de tomate, por lo cual se originó un aumento en las utilidades de la empresa 
permitiendo un crecimiento estructural y un mejor posicionamiento en el mercado. 
Además, la aplicación de del Kaizen benefició el entorno laboral, debido a que esta 
metodología funcionó a través de una toma de conciencia haciendo que participen todos 
los miembros de la empresa, desde el menor al mayor rango. 
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Por último, esta investigación sirvió como referencia para otras empresas del sector 
pesquero que realizan el producto de entero de anchoveta en salsa de tomate, debido que 
en la actualidad son muy pocos los que realizan un estudio de este producto y propone la 
metodología Kaizen para mejorar la productividad del proceso productivo. 
Asimismo, se formuló la siguiente hipótesis de investigación: La aplicación de la 
metodología Kaizen incrementará la productividad en la empresa de conservas de 
pescado Panafoods S.A.C., 2019. 
Por consiguiente, se planteó como objetivo general lo siguiente: Aplicar la metodología 
Kaizen para incrementar la productividad en la empresa de conservas de pescado 
Panafoods S.A.C., 2019.  
En cuanto a los objetivos específicos se planteó los siguientes:  
Diagnosticar el proceso productivo del producto de entero de anchoveta en salsa de 
tomate de la empresa conservera de pescado Panafoods S.A.C., 2019. 
Determinar la productividad antes de aplicar la metodología Kaizen en el producto de 
entero de anchoveta en salsa de tomate de la empresa conservera de pescado Panafoods 
S.A.C., 2019.  
Aplicar un plan de mejora continua a través de la metodología Kaizen en la empresa 
conservera de pescado Panafoods S.A.C., 2019.  
Determinar la productividad después de aplicar la metodología Kaizen en el producto de 
entero de anchoveta en salsa de tomate de la empresa conservera de pescado Panafoods 
S.A.C., 2019.  
Comparar la productividad del antes y después de haber aplicado la metodología Kaizen 
en el producto entero de anchoveta en salsa de tomate de la empresa conservera de 













2.1 Tipo y diseño de Investigación 
 
Enfoque 
Según Gallardo (2017), el enfoque del trabajo de investigación empleado es cuantitativo 
debido a que se recogieron y analizaron datos numéricos sobre productividad, los cuales 
fueron proporcionados por la misma empresa y de acuerdo a éstos, se incrementó la 
productividad debido a la aplicación del Kaizen.  
Tipo 
Para Hernández y otros (2014), el tipo de investigación que se empleó es explicativo 
debido a que se expusieron las causas del porqué existe una baja productividad en el 
producto entero de anchoveta en salsa de tomate en la empresa en estudio. 
Diseño 
Según Hernández y otros (2014), se empleó el diseño experimental de tipo pre-
experimental debido a que se trabajó con un solo grupo experimental, el cual está referido 
al área de producción, realizando pruebas antes y después del tratamiento especial, la cual 
es la aplicación de la metodología Kaizen. 
 
             Estímulo 




G1: Grupo Experimental. Está referido al Área de Producción. 
O1: Pre prueba. Está referido a la Productividad antes de la aplicación del Kaizen del 
proceso productivo de Entero de anchoveta en salsa de tomate aballa en envase tinapa 
alta. 
X: Tratamiento experimental. Está referido a la “Aplicación de la metodología Kaizen”. 
O2: Post prueba. Está referido a la Productividad después de la aplicación del Kaizen del 
proceso productivo de Entero de anchoveta en salsa de tomate en envase tinapa alta. 
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2.2 Operacionalización de variables 
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Fuente: Elaboración Propia (2018) 
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2.3 Población, muestra y muestreo 
 
2.3.1. Unidad de Análisis 
Lo constituye la productividad de la empresa Pacific Natural Foods S.A.C. 
2.3.2. Población 
Lo conforma la productividad del proceso productivo de Entero de anchoveta en salsa de 
tomate en envase tinapon de la empresa Pacific Natural Foods S.A.C., 2018 - 2019. 
2.3.3. Muestra 
Está conformada por la productividad del proceso productivo de Entero de anchoveta en 
salsa de tomate en envase tinapon de la empresa Pacific Natural Foods S.A.C. del mes de 
marzo del año 2018. 
2.3.4. Muestreo  
No probabilístico, por conveniencia. 
2.3.5. Criterio de Inclusión  
Se tomó al Área de Producción como objeto de estudio, porque es en esta área en donde se 
generan las mayores causas de una baja productividad de la empresa a raíz de problemas en 
el área de corte y eviscerado, mantenimiento y una deficiente mano de obra para poder 
alcanzar los objetivos deseados, es por ello que para la aplicación de la metodología Kaizen 
se tomó como referencia 25 días laborables y se recaudó la información necesaria de la 
productividad del mes de Marzo del 2018 y también la productividad del mes de Marzo del 
2019, ya que en ese mes es donde empieza la producción de “entero de anchoveta en salsa 
de tomate”, por lo que se aplicó la mejora continua en enero y febrero del presente año 2019 
se busca incrementar la productividad del año pasado. 
2.3.6. Criterio de Exclusión 
No se consideran las demás áreas de la empresa ya que el problema de la baja productividad 
está totalmente relacionado y centrado al área de producción. Así mismo, no se tomarán en 
cuenta los demás meses que no pertenecen al estudio debido a que en ese periodo de tiempo 






2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
Para la obtención de la información para el presente trabajo de investigación se utilizan las 
siguientes técnicas e instrumentos los cuales serán validados por expertos del tema. 
2.4.1.1. Técnicas 
Observación: Se utilizó esta técnica través de una matriz de observación, la cual nos sirvió 
para poder registrar datos que fueron medidos por la planificación realizada, la productividad 
en estudio a través de la aplicación de la metodología Kaizen en el área de producción de la 
empresa Panafoods S.A.C. 
Recolección de Datos: Mediante esta técnica se recolectó la información correspondiente 
para nuestro proyecto de tesis sobre la baja productividad con la ayuda del personal de 
trabajo del proceso productivo y también de los ingenieros encargados de las áreas tanto de 
Producción como de Aseguramiento de la Calidad de la empresa Panafoods S.A.C. 
Análisis de resultados: Permitió analizar todos los resultados de las herramientas a emplear 
en esta investigación.  
Investigación Bibliográfica: Esta técnica sirvió para recolectar información de libros tanto 
virtuales como físicos de biblioteca los cuales se encuentran como referencias bibliográficas 
en el presente trabajo de investigación. 
 
2.4.1.2. Instrumentos 
Diagrama de Ishikawa: Se hizo uso de este instrumento para poder analizar las causas del 
problema de la baja Productividad en la empresa en estudio, del mismo modo, para la 
planificación de propuestas de mejora en base a los problemas suscitados en área de estudio. 
Diagrama de Bloques: Se utilizó este instrumento con la finalidad de dar a conocer de forma 
clara el proceso productivo de “entero de anchoveta en salsa de tomate en envase Tinapón”. 
Diagrama de Análisis de Procesos (DAP): Se utilizó este instrumento con el objetivo de 
dar a conocer detalladamente, la cantidad, el tiempo y distancia de cada actividad que se 
realiza en cierto proceso para así poder tomar decisiones para mejorar el proceso.  
Diagrama Bimanual: Se hizo uso de este instrumento con la finalidad de demostrar el 
desempeño y la manera de trabajo de los operarios del área de corte y eviscerado. 
Puntuación Kaizen: Se utilizó este instrumento con la finalidad de verificar la efectividad 
del Kaizen como parte de la mejora continua para el incremento de la productividad de la 
empresa Panafoods S.A.C. 
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Formato de Actividades Planeadas: Se hizo uso de este formato como parte del ciclo 
PHVA en la fase “Planear”, justamente para tomar decisiones para la mejora continua del 
proceso productivo. 
Formato de las 5W: Se utilizó este instrumento para analizar de manera clara los problemas 
específicos en los que se centra la baja productividad del proceso productivo de “entero de 
anchoveta en salsa de tomate en envase tinapón” 
Formato de Mantenimiento Correctivo: Se utilizó este instrumento para realizar un 
mantenimiento a la selladora CR-334 “Continental” de 4 cabezales, para así no generar 
tiempos muertos por paradas de la máquina y ocasionar una para de producción.  
Formato de Verificación de Resultados Favorables: Se hiso uso del formato para verificar 
si las actividades planeadas en el principio del ciclo PHVA han sido correctamente 
ejecutadas. 
Formato de la Eficacia: Se utilizó este formato donde se divide la producción (cajas 
producidas) por las cajas programadas, sabiendo que para 1 TM de anchoveta se producen 
aproximadamente 78 cajas de entero de anchoveta en salsa de tomate en envase tinapon. 
Formato de la Productividad por materia prima: Se utilizó este formato donde se divide 
la producción (cajas producidas) por la cantidad de toneladas de materia prima empleada 
(anchoveta). 
Formato de la Productividad por sol de materia prima: Se utilizó este formato donde se 
la producción (cajas producidas) con su precio unitario de 90 soles, que se divide por el 
dinero invertido en la compra de la materia prima (anchoveta) de 668.75 soles. 
Formato de la Productividad por mano de obra (Hombre): Se utilizó este formato donde 
se divide la producción (cajas producidas) por el número total de operarios presentes en la 
planta de conservas de pescado (140), que abarca desde recepción de materia prima a 
esterilizado. 
Formato de la Productividad por mano de obra (Horas-Hombre): Se utilizó este formato 
donde se divide la producción (cajas producidas) por el número de operarios (85) y sus horas 







Tabla 2: Técnicas e instrumentos 
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Formato de la Productividad por 
mano de obra (Hombre) 
Recolección de 
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Formato de la Productividad por 
mano de obra (Horas-Hombre) 
Recolección de 
datos 
Formato de Productividad por 
materia prima 
Fuente: Elaboración Propia (2018) 
2.4.1.3. Validación y confiabilidad de los instrumentos 
En el presente trabajo de investigación realizado por los autores se emplearon diversas 
técnicas e instrumentos estandarizados como lo son el diagrama de Ishikawa y diagramas de 
operaciones; así como también datos verídicos y reales proporcionados por la empresa de 
conservas de pescado Panafoods S.A.C. Así mismo, la validez de los instrumentos utilizado 
en el trabajo de investigación fue realizado mediante el juicio experto de tres docentes de la 
facultad de Ingeniería Industrial de la Universidad César Vallejo Filial Chimbote. En tal 
sentido, la confiabilidad se dará en el campo y será aprobado por el Gerente de Operaciones 
– Pedro Ruller Rosales Fajardo. 
2.5. Procedimiento 
En la presente investigación para recolectar la información y logar los objetivos planteados 
se utilizaron diferentes métodos e instrumentos los cuales serán detallados a continuación. 
Inicialmente para determinar el grado de aplicación de la variable independiente “Kaizen” 
se utilizó su herramienta principal, el ciclo PHVA, apoyándose de técnicas como la 
observación para obtener información sobre el proceso productivo de conservas de pescado 
en salsa de tomate de la empresa en estudio. Así mismo se utilizaron herramientas como el 
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Diagrama de Ishikawa para conocer las principales causas de la problemática, el Diagrama 
Bimanual para mejorar los métodos de trabajo de los operarios, la Puntuación Kaizen para 
conocer el nivel de mejora a través de puntuaciones, el Formato de Actividades Planeadas 
para poder planear las estrategias de solución al problema a tratar, así como también el 
formato de las 5W-H. 
De tal forma, para la variable dependiente “Productividad”, se empleó la técnica de 
recolección de datos y análisis de resultados para obtener información de las productividades 
del proceso productivo de entero de anchoveta en salsa de tomate, utilizando el Microsoft 
Excel y el software IBN SPSS Stadistic 22 para comparar la productividad antes y después 
de la mejora continua “Kaizen”, así mismo para comprobar la hipótesis planteada en el 





2.6. Método de análisis de datos 
Tabla 3: Métodos de análisis y procesamiento de datos 
OBJETIVO ESPECIFICO TÉCNICA INSTRUMENTOS RESULTADO ESPERADO 
1. Diagnosticar el proceso 
productivo de entero de 
anchoveta en salsa de tomate de 
la empresa conservera de 
pescado PANAFOODS S.A.C., 
2019. 
Observación - Diagrama de Bloques del Proceso 
Situación actual de la 
producción en la empresa 
conservera de pescado 
PANAFOODS S.A.C. 
Observación - Diagrama de Ishikawa 
Recolección de datos  - Diagrama de Pareto 
Observación - Diagrama de Análisis de Proceso (DAP) 
Observación - Diagrama de Recorrido 
2. Determinar la productividad 
antes de aplicar la metodología 
Kaizen en la empresa conservera 
de pescado PANAFOODS 
S.A.C., 2019. 
Recolección de datos - Puntuación Kaizen 
Productividad antes de aplicar 
el Kaizen en la empresa 
conservera de pescado 
PANAFOODS S.A.C. 
Recolección de datos - Formato de Eficacia 
Recolección de datos 
- Formato de Productividad por 
materia prima 
Recolección de datos 
- Formato de Productividad por sol 
materia prima 
Recolección de datos 
- Formato de Productividad por 
mano de obra (Hombre) 
Recolección de datos 
- Formato de Productividad por 
mano de obra (Horas-Hombre) 
3. Aplicar un plan de mejora 
continua según la metodología 
Kaizen para incrementar la 
productividad en la empresa 
conservera de pescado 
PANAFOODS S.A.C., 2019. 
Recolección de datos  - Formato de Actividades Planeadas 
Mejora continua de los 
procesos para incrementar la 
productividad en la empresa 
conservera de pescado 
PANAFOODS S.A.C. 
Observación - Diagrama de Ishikawa 
Recolección de datos  - Formato de las 5W-H 
Observación - Diagrama Bimanual 
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Fuente: Elaboración Propia (2018) 
 
Recolección de datos - Mantenimiento correctivo 
Recolección de datos - Formato de Verificación 
4. Determinar la productividad 
después de aplicar la 
metodología Kaizen para 
incrementar la productividad en 
la empresa conservera de 
pescado PANAFOODS S.A.C., 
2019. 
Recolección de datos 
Análisis de datos 
- Puntuación Kaizen  
Mejora significativa de la 
productividad en la empresa 
conservera de pescado 
PANAFOODS S.A.C. 
Recolección de datos 
Análisis de datos 
- Formato de Eficacia 
Recolección de datos 
Análisis de datos 
- Formato de Productividad por 
materia prima 
Recolección de datos 
Análisis de datos 
- Formato de Productividad por sol 
de materia prima 
Recolección de datos 
Análisis de datos 
- Formato de Productividad por 
mano de obra (Hombre) 
Recolección de datos 
Análisis de datos 
- Formato de Productividad por 
mano de obra (Horas-Hombre) 
5.  Comparar la productividad 
del antes y después de haber 
aplicado la metodología 
Kaizen en el producto entero 
de anchoveta en salsa de 
tomate de la empresa 
conservera de pescado 
Panafoods S.A.C., 2019. 
Recolección de datos 
Análisis de resultados 
- Cuadro comparativo 
- Microsoft Excel 
- IBM SPSS Stadistic 
Comparación del antes y 
después de la mejora de la 
productividad en la empresa 





2.7. Aspectos éticos 
En la presente investigación se tomaron en cuenta los aspectos éticos en investigación de la 
Universidad César Vallejo, en los que se resalta la honestidad de los autores, la 
responsabilidad de ejecución, el ser competitivos, la justicia, la colaboración profesional de 
los ingenieros y asistentes involucrados en el proceso productivo directa e indirectamente, 
así como también el apoyo y cooperación de la alta gerencia de la empresa en estudio. 
Además, se respeta la propiedad intelectual para garantizar la veracidad de nuestro proyecto 
de investigación, para ello todos los conceptos, teorías, tesis, artículos en general, que sean 
ajenas a los autores de esta investigación, fueron debidamente citados para evidenciar la 
fuente de la cual proviene. Así mismo, todos los datos obtenidos de la empresa Panafoods 
S.A.C. fueron consideradas de forma prudente y respetuosa. 
Asimismo, se utilizaron las normativas de citado y referencias bibliográficas que 
correspondan a los trabajos estipulados en la misma materia. La infraestructura donde se 
llevó a cabo la investigación garantiza un buen desarrollo de las actividades y está de acuerdo 
a las normas de bioseguridad, dando así cumplimiento a lo estipulado por el artículo 15°,el 
cual promueve la originalidad de las investigaciones y para ello se realizó la evaluación de 
los trabajos de investigación bajo el programa de Turnitin, en donde sirvió como fuente 
confiable ante un posible plagio, de ser así, se procederá a sancionar a través del Comité de 
Ética de la Universidad Cesar Vallejo. Así mismo, en lo referido a los derechos del autor, 
según el artículo 16°, se tuvo el derecho de autoría del trabajo de investigación donde se 














3.1. Diagnosticar la problemática en el proceso productivo de “entero de anchoveta en 
salsa de tomate en envase tinapon” de la empresa conservera de pescado Panafoods 
S.A.C., 2019. 
3.1.1. Diagrama de bloques del proceso productivo de “entero de anchoveta en salsa de 
tomate en envase tinapon”. 
En la Figura 1 se muestra el proceso llevado a cabo para la producción de conservas de 
pescado correspondiente al producto “entero de anchoveta en salsa de tomate en 
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Agua y sal 
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Figura 1: Diagrama de bloques del proceso de producción de conservas – anchoveta en salsa de 
tomate – Tinapon.  
Fuente: Área de producción – Panafoods S.A.C. 
3.4.2. Descripción del proceso productivo de “entero de anchoveta en salsa de tomate 
en envase tinapon”. 
Recepción de materia prima: La materia prima ingresa a la planta a través de cámaras 
isotérmicas en cubetas con hielo a una temperatura no mayor a 4.4 °C. En seguida, el área 
de Aseguramiento de la calidad examina y realiza un examen físico-organoléptico del 
Sellado 


















pescado, el cual se acepta si presenta rasgos evidentes de frescura, así mismo se realiza un 
examen de histamina al pescado, el cual no debe exceder los 50 ppm permisibles. 
Una vez realizada estos exámenes previos, se procede a trasladar las cubetas de pescado 
hacia el personal de corte y eviscerado, los mismos que se encargarán de vaciar el pescado 
a su mesa de trabajo. 
Corte y eviscerado: El operario realiza esta operación de forma manual, retirando la cabeza, 
cola y vísceras del pescado, colocando el pescado limpio en depósitos, los cuales serán 
transportados hacia la zona de lavado para su posterior envasado. 
Lavado: Esta operación es muy rápida, ya que el operario sumerge ligeramente el depósito 
con pescado en unos dynos con agua con la finalidad de reducir algún rastro de vísceras o 
sangre adheridas al pescado. 
Envasado: Después de haber retirado las extremidades del pescado y vísceras, el operario 
envasador se encargará de seleccionar las piezas de pescado y colocarlas verticalmente en 
envases de tipo Tinapón. El número de piezas por envase será de acuerdo a los 
requerimientos del área de Aseguramiento de la Calidad. 
Pre-cocción: Loa envases con pescado son almacenados en canastillas y éstas en racks o 
carros, los cuales trasportarán los envases hacia el cocinador estático. Estos envases con 
pescado se someterán a una temperatura entre 80 a 100 °C por un tiempo de 10 minutos, con 
la finalidad de darle mayor textura al pescado y eliminar el agua contenida en el pescado. 
Drenado: Una vez que las latas con pescado salen del cocinador estático, se realiza un 
drenado con la finalidad de eliminar los exudados producto de la cocción. Así mismo, es 
importante verificar el peso de los envases con pescado ya que éstos se deben encontrar en 
los rangos establecidos. 
Adición de líquido de gobierno: El líquido de gobierno (salsa de tomate) es preparado en 
marmitas de acero inoxidable, las cuales se encuentran a una temperatura entre 80 a 90°C. 
Así mismo se envasan en cada envase con un volumen entre 100 a 115 ml. 
Sellado: Los envases con pescado y líquido de gobierno son sellados con tapas de hojalata 
a través de máquinas cerradoras automáticas, empleando el método de doble cierre. Un 
operario encargado de esta operación debe verificar la hermeticidad del envase ya que un 
fallo en esta operación compromete la inocuidad del producto. 
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Lavado de latas: En seguida, los envases son transportado hacia la lavadora de envases con 
la finalidad de eliminar algún residuo adherido al envase como líquido de gobierno, residuos 
de pescado, etc. mediante agua potable y detergente a una temperatura entre 60 y 70 °C. 
Esterilizado: Los envases lavados son transportados a autoclaves mediante carros, los 
cuales son sometidos a vapor saturado directo con la finalidad de darle al producto un 
tratamiento térmico con el fin de obtener una esterilidad que garantice la inocuidad del 
producto. 
Enfriado: Los carros con envases provenientes de las autoclaves son ubicados en una zona 
de enfriamiento en donde las latas deben permanecer alrededor de un día para su posterior 
proceso. 
Limpieza y empacado: En esta operación, los operarios deben realizar una inspección 
visual del producto descartando aquellos que presenten defectos por oxidación, abolladuras, 
mal cierre, etc. haciendo la limpieza del producto y su posterior empaque. 
Codificado: En esta operación, a través de máquinas automáticas, los envases son 
codificados con la finalidad de diferenciar el tipo de producto, lote de producción, fecha de 
producción y vencimiento del producto. 
Etiquetado: Una vez codificado el envase, se procede a etiquetar el producto, se debe tener 
cuidado que la etiqueta indique exactamente la descripción del producto y que esté bien 
colocada con firmeza. Posteriormente se vuelve a empacar el producto en cajas de cartón. 
Almacenado: Como última operación se almacenan en lugares óptimos, con ventilación, 
limpios y desinfectados. Se colocan las cajas con conservas de pescado en parihuelas de 




















































































Demoras en entrega 
de pescado a mesas 
de trabajo. 
Falta de planificación 






Falta de control de 
inventario. 
 
Cuellos de botella. 
 















 Figura 2: Diagrama de Ishikawa de la baja productividad de la elaboración de entero de anchoveta en salsa de tomate 




En la Figura 2, podemos apreciar las causas generales del área de producción de la línea de 
crudo que conllevan a la baja productividad del producto en estudio. En tal sentido, en el 
Anexo N° 5 se presentan las ponderaciones de acuerdo al criterio del Gerente de 
Operaciones, del Jefe de Producción y Jefe de Calidad de la empresa en estudio. 
Así mismo, en la Tabla 4, se muestra el puntaje obtenido producto de las ponderaciones, en 
donde las operaciones con mayor calificación fueron las de corte y eviscerado, y la de sellado 
del proceso productivo de entero de anchoveta en salsa de tomate, las cuales fueron aplicadas 
por la metodología de mejora continua para obtener mejores resultados. 
Tabla 4: Resumen de la ponderación de las operaciones de la Línea de Crudo 
Fuente: Elaboración propia 
 
ÁREA CAUSA PUNTAJE 
Recepción de materia 
prima 
Falta de personal 12 
Personal incapacitado 14 
Personal agotado 6 
Personal con poca experiencia 17 
Problemas ergonómicos 6 
Exposición a cambio de temperatura 9 
Falta de EPP'S 3 
Corte y eviscerado 
Falta de capacitación 22 
Personal con poca experiencia 27 
Movimientos innecesarios 22 
Desperdicio de excesiva materia 27 
Exposición a cambio de temperatura 6 
Incumplimiento en el método de trabajo 27 
Personal agotado 9 
Envasado 
Falta de control 3 
Falta de capacitación 17 
Espacio reducido de trabajo 17 
Desorden de materiales 6 
Sellado 
Falta de mantenimiento preventivo 27 
Maquinaria deficiente 22 
Mantenimiento inadecuado 27 
Bajo recurso de la empresa 9 
Manipulación incorrecta de la máquina 12 
Empaquetado y 
almacenado 
Almacén desordenado 12 
Demora en la descarga de materia prima 3 
Método de trabajo ineficiente 6 
Horario de trabajo indefinido 6 
Exceso de transporte 12 
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Luego de realizar las ponderaciones y obtener los puntajes para cada operación del proceso 
productivo en estudio, se ordenó de manera descendiente con la finalidad de realizar un 
cuadro de frecuencias como podemos apreciar en la Tabla N° 5, para su posterior análisis en 
el diagrama de Pareto.  
Tabla 5: Cuadro de frecuencia de la Línea de Crudo del Área de Producción 
Fuente: Elaboración propia 
A continuación, en la Figura 3 podemos reconocer que existen 17 causas más críticas a las 
cuales debemos dar solución ya que éstas son las causas principales de la baja productividad 
del proceso productivo. Así mismo se evidencia que son pocas las causas críticas que 
representan el 20% de los problemas a los cuales, dándoles solución al 80% de causas que 
generan la baja productividad del producto. 





Corte y eviscerado Personal con poca experiencia 27 7% 27 7% 
Corte y eviscerado Desperdicio de excesiva materia 27 7% 54 14% 
Corte y eviscerado Incumplimiento en el método de trabajo 27 7% 81 20% 
Sellado Falta de mantenimiento preventivo 27 7% 108 27% 
Sellado Mantenimiento inadecuado 27 7% 135 34% 
Corte y eviscerado Falta de capacitación 22 6% 157 39% 
Corte y eviscerado Movimientos innecesarios 22 6% 179 45% 
Sellado Maquinaria deficiente 22 6% 201 50% 
Recepción de materia prima Personal con poca experiencia 17 4% 218 55% 
Envasado Falta de capacitación 17 4% 235 59% 
Envasado Espacio reducido de trabajo 17 4% 252 63% 
Recepción de materia prima Personal incapacitado 14 4% 266 67% 
Sellado Bajo recurso de la empresa 14 4% 280 70% 
Recepción de materia prima Falta de personal 12 3% 292 73% 
Sellado Manipulación incorrecta de la máquina 12 3% 304 76% 
Empaquetado y almacenado Almacén desordenado 12 3% 316 79% 
Empaquetado y almacenado Exceso de transporte 12 3% 328 82% 
Recepción de materia prima Exposición a cambio de temperatura 9 2% 337 84% 
Corte y eviscerado Personal agotado 9 2% 346 87% 
Sellado Bajo recurso de la empresa 9 2% 355 89% 
Recepción de materia prima Personal agotado 6 2% 361 90% 
Recepción de materia prima Problemas ergonómicos 6 2% 367 92% 
Corte y eviscerado Exposición a cambio de temperatura 6 2% 373 93% 
Envasado Desorden de materiales 6 2% 379 95% 
Empaquetado y almacenado Método de trabajo ineficiente 6 2% 385 96% 
Empaquetado y almacenado Horario de trabajo indefinido 6 2% 391 98% 
Recepción de materia prima Falta de EPP'S 3 1% 394 99% 
Envasado Falta de control 3 1% 397 99% 
Empaquetado y almacenado Demora en la descarga de materia prima 3 1% 400 100% 







































Fuente: Elaboración propia 
Figura 3: Diagrama de Pareto de la línea de crudo del Área de Producción 
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3.4.3. Causas principales 
La primera causa a analizar es el deficiente método de trabajo empleado en el área de corte 
y eviscerado. La empresa Panafoods S.A.C cuenta con aproximadamente 120 operadores de 
corte y eviscerado, donde no todos desempeñan un buen trabajo, especialmente con la 
anchoveta, ya que no retiran la cabeza, cola y vísceras, y esto se puede observar en la 
siguiente etapa, que es la de envasado. También se acumula mucha materia prima en sus 
mesas de trabajo originando que el pescado caiga al suelo y sea inservible, esto denota que 
no capacitan al personal y los supervisores de calidad no le toman mucha importancia a esta 









Figura 4: Área de corte y eviscerado 
Fuente: Área de Producción - Panafoods S.A.C 
 
3.4.3.1. Diagrama de Análisis de Procesos del operario: 
Se evidencia en la figura 5, el Diagrama de Análisis de Procesos (DAP) de la actividad 
de corte y eviscerado la cual nos muestra una distancia recorrida de 135.02 metros con 
un tiempo de 1 hora con 16 minutos y 25 segundos que es la distancia y tiempo en que se 
demora una operadora de esta área para poder entregar dos canastillas con pescado 
cortado y eviscerado al área de envasado. Para ejercer este ciclo se realizan (17) 





Figura 5: DAP de corte y eviscerado (pre-test) 
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23 1.00 4 •
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1897 •
Se colocan en faja 
transportadora
15.04 12 • Se lleva la canastilla
















de recpeción de m.p.
23 1.00 4 •
7 •
1.00 3 •
Esto interrumpe el 
tránsito
1889 •
Se colocan en faja 
transportadora
46 135.02 4185 17 0 2 7 0
Se pide cubeta con pescado con agua y hielo
Se vacea la cubeta con pescado a mesa de corte
TOTAL
Se saca la cabeza, cola y visceras del pescado hasta llenar 
canastilla




Se coloca la canastilla en la mesa de corte
Se pide cubeta con pescado con agua y hielo
Se toma la cubeta con pescado del piso
Se vacea la cubeta con pescado a mesa de corte
Se saca la cabeza, cola y visceras del pescado hasta llenar 
canastilla
Se dirige hacia mesa de pesado
Se pesa e inspecciona la canastilla
Se coloca la canastilla en la mesa de corte
Se dirige hacia los dinos con agua limpia
Se lava el pescado en los dinos con agua limpia
Se dirige hacia mesa de envasado







Producto: Entero de anchoveta en salsa de tomate
Se hace cola para pesar e inspeccionar canastilla 
Se dirige hacia los dinos para lavar canastilla vacía
Se lava canastilla vacía
Se deja la cubeta en el piso
Actividad: Corte y Eviscerado
Realizado por: Ronald Medina A. y Jhonner Olortegui L.
Aprobado por: Ing. Pedro Rosales Fajardo
Área: Producción
Se traslada hacia stand de canastillas
Se hace cola para agarrar canastilla
Se toma la canastilla
Se traslada hacia mesa de corte y eviscerado
Lugar: Panafoods S.A.C.
OBSERVACIONESDESCRIPCIÓN
Se vacea la canastilla en la mesa de envasado
































Figura 6: Diagrama de recorrido de la operación de corte y eviscerado (pre-test)
Fuente: Panafoods S.A.C. 
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En la Figura 6 se muestra el recorrido que hace el operario de corte y eviscerado 
desde el momento en que ingresa al área de proceso, el cual se describe de la siguiente 
manera: En la línea ROJA, la trabajadora ingresa por el pediluvio, previa higiene de 
botas, mandil y manos, hacia el área de procesos, es ahí donde se dirige hacia el stand 
de canastillas para depositar los pescados sin cola, cabeza y vísceras. En seguida, en 
la línea CELESTE, describe a la trabajadora dirigiéndose hacia las mesas de trabajo, 
una vez estado en su posición se dispone a pedir cubetas con anchoveta provenientes 
del área de recepción. Es así que, en la línea VERDE, se describe el transporte de los 
operarios de recepción llevando cubetas con pescado hacia las mesas de las operarias 
de corte y eviscerado. Una vez, realizado el procedimiento de corte y eviscerado del 
pescado y éste siendo depositado en canastillas, en la línea MORADA, se describe a 
las trabajadoras trasladándose a área de pesaje de canastillas, así mismo deben 
realizar una pequeña cola para poder realizar la inspección de las canastillas. 
Posteriormente, en la línea AMARILLA, se describe a la trabajadora trasladando su 
canastilla hacia los dinos, los cuales contienen agua limpia, para realizar un lavado 
rápido del pescado, con la finalidad de despejar cualquier rastro de sangre, escamas 
y vísceras. Realizada esta operación, en la línea NARANJA, se describe a las 
trabajadoras transportando las canastillas con pescado hacia las mesas de envasado. 
Por último, en la línea ROSADA, se describe a las trabajadoras retornando a su 
puesto de trabajo para continuar con su labor. 
La segunda causa a analizar es la deficiencia en la máquina selladora de las latas del 
envase tinapon. La selladora CR-334 “Continental” de 4 cabezales ya es muy antigua 
y trae consigo desperfectos, fallas y por consiguiente paras de trabajo, el cual genera 
una larga cola de latas esperando a ser selladas. En la empresa hay casi 4 usuarios 
que piden el producto de entero de anchoveta en salsa de tomate en envases tinapon 
y casi siempre tiene problemas serios en esta etapa, ya que los mandriles de esta 
máquina no están bien pulidos y eso hace que las latas salgan peladas, es decir, en el 
interior de la tapa se ven las rayas, esto indica óxido e incluso salen abolladas o 
algunas latas sin tapa. Cuando ocurren estos casos, enseguida se llama al maquinista 
para que arregle esto, pero esto no es tan efectivo, porque repetitivamente vuelve a 











Figura 7: Selladora CR-334 “Continental” 
Fuente: Área de Producción - Panafoods S.A.C 
En la Tabla 6 se puede apreciar la cantidad de defectos que ocurrían en la operación 
de sellado de latas en el área de producción diariamente antes de la mejora, como 
el gancho de cabezal corto, que indicaba una superposición menor del gancho de 
tapa y cuerpo que el normal o el gancho de cabezal largo que se daban por las rolas 
muy flojas o apretabas o la presión del plato base es floja, otro fue el ajuste flojo y 
apretado de rolas, ya que un ajuste flojo permite la contaminación del producto y 
un ajuste apretado causa desbarnizado y exceso en el ancho, también las alturas ya 
que hubo un desgaste de las rolas. También se observaron arrugas en el centro del 
envase, problemas con los ganchos del cuerpo, la banda de impresión tenue 
indicaba que había un cierre flojo, el falso cierre, “patinaje” del mandril que se dio 
por el engrosamiento del doble cierre y las latas abolladas, todo esto implicaba paras 
en la producción y un producto con muchas falencias. En la figura 8, mediante un 
Gráfico de Barras, donde se observó detalladamente el tipo de defecto y el número 
de latas defectuosas diariamente en la máquina selladora CR-334 “Continental” 
antes de ejercer el plan de mejora, las latas abolladas son el mayor problema junto 
con el ajuste apretado de las rolas que desbarnizaban las latas. Por eso mismo, fue 
necesario la programación de un mantenimiento correctivo para reducir los defectos 





Tabla 6: Reporte de defectos en máquina selladora CR-334 “Continental” (PRE-TEST) 
Tipos de Defectos 
N° de latas 
defectuosas diarias 
Gancho de cabezal corto 6 
Gancho de cabezal largo 7 
Ajuste flojo de rolas 7 
Ajuste apretado de rolas 10 
Altura excesiva 6 
Altura corta 5 
Arrugas 5 
Gancho corto del cuerpo 4 
Gancho largo del cuerpo 4 
Banda de impresión tenue 5 
Falso cierre 6 
"Patinaje" del mandril 4 
Latas abolladas 14 
Fuente: Elaboración propia. 
 
 
Figura 8: Reporte de fallas en máquina selladora CR-334 “Continental” (PRE-TEST) 





































3.5. Determinar la productividad antes de aplicar la metodología Kaizen en el 
producto de entero de anchoveta en salsa de tomate de la empresa conservera 
de pescado Panafoods S.A.C., 2018. 




 𝑥 100 
 




Fuente: Elaboración Propia 
De acuerdo con el Anexo N° 9, el puntaje alcanzado es de 6 puntos por lo que significa 
que el puntaje es muy desfavorable de acuerdo al rango de 0 a 32 puntos, que es el 
puntaje total de la puntuación KAIZEN. Esto puede observarse en la Tabla 7, ya que se 
obtuvo un nivel de cumplimiento del 19%. 
3.5.2. Medición Productividad Pre – Prueba 
3.5.2.1 Eficacia 
Tal como se aprecia en la Tabla 8, se recaudó el cálculo de la eficacia, teniendo como 
dato que por 1 tonelada (TM) de anchoveta se producen aproximadamente 78 cajas de 
“Entero de anchoveta en salsa de tomate en envase tinapa alta”, así mismo se obtuvo la 
relación entre las cajas producidas por días de producción del mes de marzo y las cajas 
programas para esos días del mismo mes, para lo cual, la relación resultó tener un 







Puntaje alcanzado 6 
Puntaje Total 32 
Nivel de cumplimiento 19% 
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01/03/2018 10.00 706 780 0.91 
02/03/2018 10.23 709 798 0.89 
03/03/2018 10.50 751 819 0.92 
05/03/2018 10.55 715 823 0.87 
06/03/2018 9.50 665 741 0.90 
08/03/2018 12.10 812 944 0.86 
09/03/2018 10.30 713 803 0.89 
10/03/2018 10.00 784 780 1.01 
12/03/2018 10.50 721 819 0.88 
13/03/2018 10.80 756 850 0.89 
16/03/2018 10.00 659 780 0.84 
17/03/2018 10.40 667 811 0.82 
19/03/2018 11.00 787 858 0.92 
20/03/2018 11.20 755 874 0.86 
21/03/2018 10.50 703 819 0.86 
22/03/2018 11.00 733 858 0.85 
23/03/2018 10.28 711 802 0.89 
24/03/2018 10.00 704 780 0.90 
25/03/2018 10.36 714 808 0.88 
26/03/2018 11.60 818 905 0.90 
27/03/2018 11.90 814 928 0.88 
28/03/2018 11.00 732 792 0.92 
29/03/2018 11.40 736 889 0.83 
30/03/2018 12.50 852 975 0.87 
31/03/2018 12.38 859 966 0.89 
        0.89 
Fuente: Informe Gerencial de la empresa Panafoods S.A.C 
 
3.5.2.2. Productividad por materia prima 
Tal como se aprecia en la Tabla 9, para determinar la productividad por materia prima, 
se tomó en cuenta los datos que brindó la Gerencia acerca de la productividad de materia 
prima (MP) del mes de marzo de 2018, realizando 25 días laborables, en donde se 
obtuvo un promedio de 69 cajas/TM del producto “Entero de Anchoveta en salsa de 
tomate en envase tinapa alta” en ese mes. 
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01/03/2018 706 10.00 71 
02/03/2018 709 10.23 69 
03/03/2018 751 10.50 72 
05/03/2018 715 10.55 68 
06/03/2018 665 9.50 70 
08/03/2018 812 12.10 67 
09/03/2018 713 10.30 69 
10/03/2018 784 10.00 78 
12/03/2018 721 10.50 69 
13/03/2018 756 10.80 70 
16/03/2018 659 10.00 66 
17/03/2018 667 10.40 64 
19/03/2018 787 11.00 72 
20/03/2018 755 11.20 67 
21/03/2018 703 10.50 67 
22/03/2018 733 11.00 67 
23/03/2018 711 10.28 69 
24/03/2018 704 10.00 70 
25/03/2018 714 10.36 69 
26/03/2018 818 11.60 71 
27/03/2018 814 11.90 68 
28/03/2018 732 11.00 67 
29/03/2018 736 11.40 65 
30/03/2018 852 12.50 68 
31/03/2018 859 12.38 69 
   69 
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3.5.2.3 Productividad por sol de materia prima 
Tal como se muestra en la Tabla 10, se pasó a calcular la productividad por sol de 
materia prima, teniendo como dato que cada tonelada de anchoveta cuesta 200 dólares 
o 668.75 soles y cada caja de “Entero de anchoveta en salsa de tomate en envase tinapa 
alta” se vende a 90 soles, donde la productividad fue de S/. 8.27 de venta por sol 
invertido en materia prima, del área de producción de la empresa Panafoods S.A.C Pre-
Prueba. Esto quiere decir que se estaba obteniendo una ganancia de S/.8.27 con respecto 
al rendimiento de la anchoveta en el proceso productivo, por eso es importante 
incrementar el rendimiento de la materia prima, para aumentar la utilidad de la empresa.  










01/03/2018 706 10.00 63540.00 6687.50 8.50 
02/03/2018 709 10.23 63810.00 6841.31 8.33 
03/03/2018 751 10.50 67590.00 7021.88 8.63 
05/03/2018 715 10.55 64350.00 7055.31 8.12 
06/03/2018 665 9.50 59850.00 6353.13 8.42 
08/03/2018 812 12.10 73080.00 8091.88 8.03 
09/03/2018 713 10.30 64170.00 6888.13 8.32 
10/03/2018 784 10.00 70560.00 6687.50 9.55 
12/03/2018 721 10.50 64890.00 7021.88 8.24 
13/03/2018 756 10.80 68040.00 7222.50 8.42 
16/03/2018 659 10.00 59310.00 6687.50 7.87 
17/03/2018 667 10.40 60030.00 6955.00 7.63 
19/03/2018 787 11.00 70830.00 7356.25 8.63 
20/03/2018 755 11.20 67950.00 7490.00 8.07 
21/03/2018 703 10.50 63270.00 7021.88 8.01 
22/03/2018 733 11.00 65970.00 7356.25 7.97 
23/03/2018 711 10.28 63990.00 6874.75 8.31 
24/03/2018 704 10.00 63360.00 6687.50 8.47 
25/03/2018 714 10.36 64260.00 6928.25 8.28 
26/03/2018 818 11.60 73620.00 7757.50 8.49 
27/03/2018 814 11.90 73260.00 7958.13 8.21 
28/03/2018 732 11.00 65880.00 7356.25 7.96 
29/03/2018 736 11.40 66240.00 7623.75 7.69 
30/03/2018 852 12.50 76680.00 8359.38 8.17 
31/03/2018 859 12.38 77310.00 8279.13 8.34 
     8.27 
 




3.5.2.4 Productividad por mano de obra (Hombre)  
Tal como se ve en la Tabla 11, se pasó a la productividad por mano de obra (Hombre), 
teniendo como dato que hay 140 trabajadores en la planta de conservas de pescado, que 
abarca desde la recepción de la materia prima hasta el esterilizado, que fue de 5.31 
cajas/hombre. 






01/03/2018 706 140.00 5.04 
02/03/2018 709 140.00 5.06 
03/03/2018 751 140.00 5.36 
05/03/2018 715 140.00 5.11 
06/03/2018 665 140.00 4.75 
08/03/2018 812 140.00 5.80 
09/03/2018 713 140.00 5.09 
10/03/2018 784 140.00 5.60 
12/03/2018 721 140.00 5.15 
13/03/2018 756 140.00 5.40 
16/03/2018 659 140.00 4.71 
17/03/2018 667 140.00 4.76 
19/03/2018 787 140.00 5.62 
20/03/2018 755 140.00 5.39 
21/03/2018 703 140.00 5.02 
22/03/2018 733 140.00 5.24 
23/03/2018 711 140.00 5.08 
24/03/2018 704 140.00 5.03 
25/03/2018 714 140.00 5.10 
26/03/2018 818 140.00 5.84 
27/03/2018 814 140.00 5.81 
28/03/2018 732 140.00 5.23 
29/03/2018 736 140.00 5.26 
30/03/2018 852 140.00 6.09 
31/03/2018 859 140.00 6.14 
   5.31 
 




3.5.2.5 Productividad por mano de obra (Horas-Hombre) 
Tal como se aprecia en la Tabla 12, se pasó a calcular la productividad por mano de obra 
(Horas-Hombre), teniendo como dato que hay aproximadamente 85 operarios que 
trabajan entre 5 o 6 horas para las toneladas requeridas en el área de corte y eviscerado, 
que fue de 1.46 cajas/horas-hombre. 














01/03/2018 10.00 706 85.00 6.00 1.38 
02/03/2018 10.23 709 85.00 6.00 1.39 
03/03/2018 10.50 751 85.00 6.00 1.47 
05/03/2018 10.55 715 85.00 6.00 1.40 
06/03/2018 9.50 665 85.00 6.00 1.30 
08/03/2018 12.10 812 85.00 6.00 1.59 
09/03/2018 10.30 713 85.00 6.00 1.40 
10/03/2018 10.00 784 85.00 6.00 1.54 
12/03/2018 10.50 721 85.00 6.00 1.41 
13/03/2018 10.80 756 85.00 6.00 1.48 
16/03/2018 10.00 659 85.00 6.00 1.29 
17/03/2018 10.40 667 85.00 6.00 1.31 
19/03/2018 11.00 787 85.00 6.00 1.54 
20/03/2018 11.20 755 85.00 6.00 1.48 
21/03/2018 10.50 703 85.00 6.00 1.38 
22/03/2018 11.00 733 85.00 6.00 1.44 
23/03/2018 10.28 711 85.00 6.00 1.39 
24/03/2018 10.00 704 85.00 6.00 1.38 
25/03/2018 10.36 714 85.00 6.00 1.40 
26/03/2018 11.60 818 85.00 6.00 1.60 
27/03/2018 11.90 814 85.00 6.00 1.60 
28/03/2018 11.00 732 85.00 6.00 1.44 
29/03/2018 11.40 736 85.00 6.00 1.44 
30/03/2018 12.50 852 85.00 6.00 1.67 
31/03/2018 12.38 859 85.00 6.00 1.68 
     1.46 
 
Fuente: Informe Gerencial de la empresa Panafoods S.A.C. 
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3.6 Aplicar un plan de mejora continua a través de la metodología Kaizen en la 
empresa conservera de pescado Panafoods S.A.C. 
3.6.1 Etapa “PLANEAR” 
En primer lugar, en la etapa “Planear”, se planearon 6 actividades, con técnicas y con 
los resultados que se esperaban obtener. Según el Anexo N° 4, se planeó realizar el 
Diagrama Ishikawa, tanto para el área de corte y eviscerado como para el área de 
sellado, para conocer las causas principales de la baja productividad en distinta área, 
luego realizar las 5 W-H (Anexo N° 8) para elaborar propuestas a través de un análisis 
profundo, después realizar el Diagrama Bimanual para los operarios de corte y 
eviscerado para mejorar su método y por último, se programó un Mantenimiento 
Preventivo a la selladora para alargar la vida útil del equipo y prevenir paras 
inesperadas en el proceso productivo. 
3.6.2 Etapa “HACER” 
En la segunda etapa “Hacer” se empezó a ejecutar las actividades planificadas. En la 
Figura 9, se visualiza las principales causas de la baja productividad existente en el 
proceso productivo del corte y eviscerado donde la descripción en el diagrama de 
Ishikawa se detalló de la siguiente manera: Entorno: Hay exposición a cambios de 
temperatura bajas ya que se encuentran cerca al área de recepción de materia prima, 
también hay un cansancio laboral ya que es un puesto donde requiere de varios 
métodos disergonómicos para que los operarios realicen su trabajo de forma 
productiva. Mano de obra: personal desmotivado puesto a que se presenta muchos 
problemas de salud en ese puesto y la remuneración es baja. Métodos: el personal está 
más preocupado por el avance y realiza mucha pérdida de la materia prima por la 
acumulación de éste, por ende, hay un mal desempeño de su trabajo y desperdicios 







Así mismo, en la Figura 10, se visualiza las causas principales de la baja productividad 
en el proceso productivo del sellado, donde la descripción en el diagrama de Ishikawa se 
detalló de la siguiente manera: Método, la empresa cuenta con tiempos ocios en el proceso 
y esto ocasiona un retraso en la producción, la falta de instrucciones técnicas de trabajo y 
no realizan la limpieza correcta a los rollos de la maquina selladora antes de cada 
producción. Entorno: Se presenta varios casos de cansancio laboral, la cual disminuye el 
rendimiento del trabajador en su actividad. Maquina: Existe mucha inactividad de la 
máquina y la empresa no tiene en cuenta una planificación de mantenimiento preventivo. 
Mano de obra: La falta de motivación al personal debido a que este proceso se cuenta 
como uno de los puntos críticos en todo el proceso productivo de las conservas de pescado 
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Figura 9: Diagrama de Ishikawa de la baja productividad en el área de corte y eviscerado 
Fuente: Área de producción de la empresa Pacific Natural Foods SAC. 
 
Figura 10: Diagrama de Ishikawa de la baja productividad en el área de sellado 




Una vez identificada las causas principales, en las áreas de corte y eviscerado y del 
sellado, se aplicó el análisis de las 5W-H para poder identificar a mayor profundidad el 
porqué de esas causas, determinadas en los Anexos N° 8 y 9. En el Anexo N° 8, se 
determinó como acción correctiva para incrementar la eficiencia de la materia prima y la 
productividad de la mano de obra en el proceso de corte y eviscerado, una mejora de 
método para que realicen su método de trabajo correcto y evitar que el personal 
desperdicie materia prima, a través de un Diagrama Bimanual. Mientras que en el Anexo 
N° 9, se determinó la acción correctiva para la presencia de desbarnizado de las conservas 
en el proceso de sellado, una programación de mantenimiento preventivo, para así no 
generar tiempos muertos por paradas de las máquinas y ocasionar una para de producción.  
3.6.2.1. Método de trabajo mejorado 
En el Anexo N° 6, se visualiza el resultado del método de trabajo mejorado mediante un 
Diagrama Bimanual en el área de corte y eviscerado, donde se presenta el total de 
movimientos de la mano izquierda y derecha que debe realizar el trabajador en el corte 
y eviscerado, contando con una mejora de 9 movimientos para cada mano. Así mismo, 
en la Tabla 13, se describen específicamente las acciones que deben realizar los 
operarios del corte y eviscerado. 
Tabla 13: Descripción del método mejorado de corte y eviscerado 
 
Descripción del Método Mejorado del área de corte y eviscerado  
Acción Descripción Resultado 
Distancia de 0.5 metros entre 
cada trabajador 
La distancia permitió que el trabajador tenga 
acceso libre a movilizarse, y cuando el 
pescado se caiga, tenga el espacio libre para 
poder juntar lo que se cayó de la mesa 
Se logró reducir la 
pérdida innecesaria de la 
materia prima 
Lavarse bien los mandiles y 
guantes después de llenar tres 
paneras de 8 kilos 
Contar con los mandiles limpios, permitió 
que los trabajadores no confundan la materia 
prima buena con la del descarte. 
Materia prima 
aprovechada en su 
máxima eficiencia 
Tener pausas activas por cada 
hora 10 minutos 
Las pausas activas, permitió que los 
trabajadores no se estresen y puedan mejorar 
el ritmo del trabajo 
Trabajadores satisfechos 
Colocar el descarte dentro de 
las cubetas o bajas de 
desperdicio cada 5 minutos 
Esta acción permitió que no confunda la 
materia prima con el descarte del pescado 
Materia prima 




Cortar el pescado hasta la 
superficie de la canastilla. 
El adecuado llenado de la materia prima, 
logró que cuando se transporte la canastilla 
al área de pesado no se derrame en el camino 
Materia prima 
aprovechada en su 
máxima eficiencia 
Limpiar el espacio de trabajo 
después de pesar la canastilla 
Mantener el área limpia permitió que los 
trabajadores trabajen cómodamente, de 
manera limpia y ordenada 
Espacio de trabajo limpio 
y satisfacción de los 
trabajadores 
Cortar la materia prima de 
manera adecuada y correcta 
El cortar la materia prima, según como lo 
demanda los clientes fue la clave para que la 
materia prima no se desperdicie, sino que se 
aproveche según el pedido del cliente 
Satisfacción de los 
clientes 
Capacitación al personal en 
descabezado de la materia 
prima 
El conocimiento de descabezar la materia 
prima, permitió que los trabajadores sean 
más efectivos en su labor 
Materia prima 
aprovechada en su 
máxima eficiencia 
Contar con paneras y 
canastas de buena calidad 
El buen estado de las paneras y canastas, 
permitió el transporte de la materia sea la 
correcta, y no se desperdicie la materia 
prima 
Materia prima 
aprovechada en su 
máxima eficiencia 
Fuente: Elaboración propia. 
3.6.2.2. Implementación del Mantenimiento Correctivo a la máquina de sellado  
Se realizó el Mantenimiento Correctivo para la máquina selladora CR-334 “Continental” 
que se encuentran en la operación de sellado del área de producción de la empresa Panafoods 
S.A.C., así mismo, en la Tabla 14 se describen las características de la máquina como su 
marca, modelo, dimensiones y rendimiento. Además, en la Tabla 15, se especificaron la 
descripción de las actividades que se realizaron para obtener un buen desempeño de la 
máquina y evitar más paras en el proceso productivo. 




Máquina Selladora de latas 




FORMATO: Tinapa alta o “Tinapón”  
DIMESIONES: 307 x 407 
PRODUCCIÓN: 75 latas/min 
Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 15: Programa de Mantenimiento Correctivo de la Máquina Selladora de Latas 




PROGRAMA DE MANTENIMIENTO CORRECTIVO 
 
MÁQUINA: SELLADORA DE LATAS CR-334 “CONTINENTAL” 
FECHA: 15/02/19 
DURACIÓN: 2 SEMANAS 
N° DESCRIPCIÓN 
1 Reparar los 4 cabezales de cierre completo 
2 Reparar el banco de cierre y cambiar resortes y rodaje 
3 Reparar entrada tornamesa y cambiar bocina y eje 
4 Reparar el engranaje de estrella de salida de envase 
5 Reparar el cambio de bocina de apoyo de estrella de entrega 
6 Cambiar los rodamientos del volante de enganche 
7 Cambiar el eje al piñón helicoidal del eje central 
8 Cambiar la bocina del árbol central 
9 Cambiar los rodamientos del árbol central 
10 Cambiar las bocinas del eje de apoyo 
11 Cambiar los ejes de punto de apoyo 
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3.6.3. Etapa “VERIFICAR” 
La etapa de verificación se realizó de manera paralela a la etapa de planificación y de 
hacer, donde se detalla el porcentaje de resultados de verificación en la Tabla 16. 
Tabla 16: Verificación de resultados favorables 
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3.6.4. Etapa “ACTUAR” 
3.6.4.1. Transformar la metodología Kaizen en un hábito  
Para conseguir que la metodología Kaizen se convierta en un hábito, fue necesario 
concientizar a todos los trabajadores de Panafoods S.A.C, como se evidencia en el 
Anexo 16, desde el menor al mayor rango, para lograr beneficiar a la empresa en el 
aspecto económico y mejorar su imagen en el sector pesquero, para eso se deben seguir 
con los pasos del ciclo PHVA ya que de eso se trata la metodología Kaizen, la 
“búsqueda de la perfección”, y poder aplicarlo en las otras áreas que existen en la 
empresa, ya sea almacén, administración, etc.  
3.6.4.2. Seguir capacitando a los operarios 
Se puede considerar un plan bimestral y trimestral de capacitaciones debido a que 
muchas veces, el personal rota de puestos constantemente y no ejercen bien su trabajo 
o tienen poca experiencia para realizarlo, de esta manera se puede incrementar el 
desempeño laboral y su motivación, por consiguiente, la productividad también puede 
incrementar en la empresa Panafoods S.A.C. Así mismo, se realizó una programación 
semanal de charlas de cinco minutos al personal operativo y técnicos, como se 
evidencia en la Figura 11, en lo referente a producción, seguridad y medio ambiente 













 Fuente: Elaboración propia 
 
Figura 11: Capacitación a operarios 
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3.6.4.3. Diagrama de Análisis de Procesos del operario (Post-test)  
Se evidencia en la Figura 12, el Diagrama de Análisis de Procesos (DAP) de la actividad 
de corte y eviscerado la cual nos muestra una distancia recorrida de 94.07 metros con un 
tiempo de 1 hora con 10 minutos y 50 segundos que es la distancia y tiempo en que se 
demora una operadora de esta área para poder entregar dos canastillas con pescado 
cortado y eviscerado al área de envasado, donde se realizaron (12) Operaciones, (1) 
Inspecciones, (2) Demoras, (6) Transportes y (0) Almacenamientos. 
Figura 12: DAP de corte y eviscerado (post-test) 



































23 94.07 3983 12 1 2 6 0
Se saca la cabeza, cola y visceras del pescado hasta llenar 
canastilla
TOTAL
Producto: Entero de anchoveta en salsa de tomate
Actividades Cantidad Total
Operación 12
Área: Producción Demora 2
Lugar: Panafoods S.A.C. Inspección 1
Transporte 6
Actividad: Corte y Eviscerado Almanén 0
TOTAL
Realizado por: Ronald Medina A. y Jhonner Olortegui L.
Aprobado por: Ing. Pedro Rosales Fajardo
21
Se traslada hacia mesa de corte y eviscerado
Se coloca la canastilla en la mesa de corte







Se dirige hacia los dinos para lavar canastilla vacía
Se saca la cabeza, cola y visceras del pescado hasta llenar 
canastilla
Se dirige hacia mesa de pesado e inspección
Se hace cola para pesar e inspeccionar canastilla 
Se pesa e inspecciona la canastilla
Se dirige hacia los dinos con agua limpia
Se lava el pescado en los dinos con agua limpia
Se dirige hacia mesa de envasado
Se vacea la canastilla en la mesa de envasado
Se deja la cubeta en el piso
Se lava canastilla vacía
Se dirige hacia mesa de corte y eviscerado
Se coloca la canastilla en la mesa de corte
Se pide cubeta con pescado con agua y hielo
Se toma la cubeta con pescado del piso











c/u con sus canastillas propias
El jefe de planta da la orden
Se colocan en faja transportadora
Se lleva la canastilla
Se debe esperar
Se lleva pescado limpio
Se colocan en faja transportadora
Se lleva canastilla limpia
Cubeta proveniente de recpeción de m.p.
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3.6.4.4. Propuesta de Layout en el área de corte y eviscerado 
El área de corte y eviscerado de la empresa Panafoods S.A.C, cuenta con un Layout 
actual, donde se presentan diversos problemas, originando cuellos botellas que 
impiden la rapidez del proceso, los descargadores que transportan las cubetas de 
pescado, proveniente de las cámaras isotérmicas, dejan las cubetas en el pasillo 
obstruyendo el paso a los operarios y supervisores de calidad, por lo que se hace 
necesario un área donde colocar estos materiales de apoyo. También el área de corte 
está muy cercano al área de recepción de materia prima y los operadores están 
expuestas a temperaturas inadecuadas, así como la falta de limpieza en los pasillos por 
donde transitan los operarios para pesar sus canastos de plástico, por lo mismo que cae 
al suelo residuos de pescado, sanguaza y hielo. Es por ello la propuesta de la 
redistribución en el área de corte y eviscerado de anchoveta para aumentar más la 
productividad en el proceso productivo de cualquier producto en específico, con 
mayores espacios para el desplazamiento de trabajadores y reducción de tiempos en 
















Figura 13: Diagrama de recorrido de la operación de corte y eviscerado (post-test)  
Fuente: Panafoods S.A.C. 
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3.6.4.5. Verificación del Programa de Mantenimiento Correctivo a la máquina 
selladora de latas. 
En la Tabla 17, después de realizar el Mantenimiento Correctivo para la selladora de latas 
CR-334 “Continental” de 4 cabezales, se puede apreciar la cantidad de defectos en la 
operación de sellado de latas en el área de producción después de la mejora, siendo muy 
poco frecuentes los defectos anteriores, como el ajuste apretado de las rolas o las latas 
abolladas, entre otros. Tal como se ve en el Anexo N°14, se apreció el costo del 
mantenimiento correctivo y en el Anexo N°14, se apreció el costo de las piezas que fueron 
necesarios para realizar el mantenimiento. 

















Fuente: Elaboración propia 
Figura 14: Gráfico de Barras sobre reporte de fallas en máquina selladora CR-334 
“Continental” (POST-TEST) 
Fuente: Elaboración Propia 
Tipos de Defectos N° de latas defectuosas diarias 
Gancho de cabezal corto 0 
Gancho de cabezal largo 2 
Ajuste flojo de rolas 0 
Ajuste apretado de rolas 2 
Altura excesiva 1 
Altura corta 0 
Arrugas 0 
Gancho corto del cuerpo 1 
Gancho largo del cuerpo 0 
Banda de impresión tenue 0 
Falso cierre 0 
"Patinaje" del mandril 1 




























3.6.4.6. Implementación de un programa de Mantenimiento preventivo de 
máquina selladora de latas 
Se elaboró un plan de mantenimiento preventivo para las máquinas que se encuentran 
en la operación de sellado del área de producción de la empresa Panafoods S.A.C., así 
mismo, se especifican las actividades que se deben realizar por máquina y las 
frecuencias en la que deberán ser ejecutadas. Tal como se ve en el Anexo 6, se indicó 
la frecuencia de las actividades para el mantenimiento, así como también se indicó las 
actividades que se realizaron en cada componente de la selladora CR-334 
“Continental” de 4 cabezales. 
3.7. Determinar la productividad después de aplicar la metodología Kaizen en el 
producto de entero de anchoveta en salsa de tomate de la empresa conservera de 
pescado Panafoods S.A.C., 2019. 




 𝑥 100 
 




Fuente: Elaboración Propia 
 
Según el Anexo N° 10, el puntaje alcanzado es de 30 puntos por lo que significa que 
el puntaje es muy favorable de acuerdo al rango de 0 a 32 puntos, que es el puntaje 
total de la puntuación del KAIZEN. Esto puede observarse en la Tabla 18, ya que se 
obtuvo un nivel de cumplimiento del 93%. 
 
 
Puntaje alcanzado 30 
Puntaje Total 32 
Nivel de cumplimiento 93% 
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3.7.2 Medición Productividad Post – Prueba 
3.7.2.1 Eficacia 
Tal como se aprecia en la Tabla 19, para determinar la eficacia (Post-Prueba) del área 
de producción de la empresa Panafoods S.A.C, se tuvo que verificar la cantidad de 
toneladas diarias de anchoveta que se producían, de esto, se obtenían cierta cantidad 
de cajas de conservas, las cuales se van a relacionar con las cajas programadas para 
los días del mes de marzo del 2019, para lo cual, la eficacia resultó tener un promedio 
del 96% en el producto. 









01/03/2019 10.00 740 780 0.95 
02/03/2019 10.23 755 798 0.95 
04/03/2019 10.50 780 819 0.95 
05/03/2019 9.50 727 741 0.98 
06/03/2019 9.50 756 741 1.02 
07/03/2019 9.50 751 741 1.01 
08/03/2019 10.30 767 803 0.96 
09/03/2019 10.00 755 780 0.97 
11/03/2019 10.50 786 819 0.96 
12/03/2019 10.80 819 850 0.96 
13/03/2019 10.00 755 780 0.97 
15/03/2019 9.90 735 772 0.95 
16/03/2019 10.90 828 850 0.97 
18/03/2019 11.00 844 858 0.98 
19/03/2019 10.00 740 780 0.95 
20/03/2019 10.10 754 788 0.96 
21/03/2019 10.28 770 802 0.96 
22/03/2019 10.00 750 780 0.96 
23/03/2019 10.36 762 808 0.94 
25/03/2019 11.60 880 905 0.97 
26/03/2019 11.90 900 928 0.97 
27/03/2019 10.30 786 803 0.98 
28/03/2019 10.00 742 788 0.94 
29/03/2019 11.00 820 858 0.96 
30/03/2019 10.20 755 796 0.95 
        0.96 
Fuente: Elaboración Propia 
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3.7.2.2 Productividad por materia prima 
Tal como se aprecia en la Tabla 20, al determinar la productividad de materia prima 
en el área de producción de la empresa Panafoods S.A.C (Post-Prueba) en el mes de 
marzo del 2019 fue de 75 cajas/TM en el producto de “Entero de anchoveta en salsa 
de tomate en envase tinapa alta”. 






01/03/2019 740 10.00 74 
02/03/2019 755 10.23 74 
04/03/2019 780 10.50 74 
05/03/2019 727 9.50 77 
06/03/2019 756 9.50 80 
07/03/2019 751 9.50 79 
08/03/2019 767 10.30 74 
09/03/2019 755 10.00 76 
11/03/2019 786 10.50 75 
12/03/2019 819 10.80 76 
13/03/2019 755 10.00 76 
15/03/2019 735 9.90 74 
16/03/2019 828 10.90 76 
18/03/2019 844 11.00 77 
19/03/2019 740 10.00 74 
20/03/2019 754 10.10 75 
21/03/2019 770 10.28 75 
22/03/2019 750 10.00 75 
23/03/2019 762 10.36 74 
25/03/2019 880 11.60 76 
26/03/2019 900 11.90 76 
27/03/2019 786 10.30 76 
28/03/2019 742 10.00 74 
29/03/2019 820 11.00 75 
30/03/2019 755 10.20 74 
   75 




3.7.2.2 Productividad por sol de materia prima 
Tal como se aprecia en la Tabla 21, al determinar la productividad por sol de materia 
prima del área de producción de la empresa Panafoods S.A.C (Post-Prueba) en el mes 
de marzo del 2019 fue de S/. 10.14 de venta por sol invertido en materia prima. Esto 
quiere decir que se obtuvo de ganancia S/.8.27 con respecto al buen rendimiento de la 
anchoveta en el proceso productivo después de aplicar la metodología Kaizen. 










01/03/2019 740 10.00 66600.00 6687.5 9.96 
02/03/2019 755 10.23 67950.00 6841.3125 9.93 
04/03/2019 780 10.50 70200.00 7021.875 10.00 
05/03/2019 727 9.50 65430.00 6353.125 10.30 
06/03/2019 756 9.50 68040.00 6353.125 10.71 
07/03/2019 751 9.50 67590.00 6353.125 10.64 
08/03/2019 767 10.30 69030.00 6888.125 10.02 
09/03/2019 755 10.00 67950.00 6687.5 10.16 
11/03/2019 786 10.50 70740.00 7021.875 10.07 
12/03/2019 819 10.80 73710.00 7222.5 10.21 
13/03/2019 755 10.00 67950.00 6687.5 10.16 
15/03/2019 735 9.90 66150.00 6620.625 9.99 
16/03/2019 828 10.90 74520.00 7289.375 10.22 
18/03/2019 844 11.00 75960.00 7356.25 10.33 
19/03/2019 740 10.00 66600.00 6687.5 9.96 
20/03/2019 754 10.10 67860.00 6754.375 10.05 
21/03/2019 770 10.28 69300.00 6874.75 10.08 
22/03/2019 750 10.00 67500.00 6687.5 10.09 
23/03/2019 762 10.36 68580.00 6928.25 9.90 
25/03/2019 880 11.60 79200.00 7757.5 10.21 
26/03/2019 900 11.90 81000.00 7958.125 10.18 
27/03/2019 786 10.30 70740.00 6888.125 10.27 
28/03/2019 742 10.00 66780.00 6687.5 9.99 
29/03/2019 820 11.00 73800.00 7356.25 10.03 
30/03/2019 755 10.20 67950.00 6821.25 9.96 
     10.14 
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3.7.2.4 Productividad por mano de obra (Hombre) 
Como se observa en la Tabla 22, al determinar la productividad del total de operarios 
en el área de producción de la empresa Panafoods S.A.C (Post-Prueba), con respecto 
a las cajas que se produce en el mes de marzo del 2019 fue de 5.56 cajas/hombre en el 
producto de “Entero de anchoveta en salsa de tomate en envase tinapa alta”. 






01/03/2019 740 140.00 5.29 
02/03/2019 755 140.00 5.39 
04/03/2019 780 140.00 5.57 
05/03/2019 727 140.00 5.19 
06/03/2019 756 140.00 5.40 
07/03/2019 751 140.00 5.36 
08/03/2019 767 140.00 5.48 
09/03/2019 755 140.00 5.39 
11/03/2019 786 140.00 5.61 
12/03/2019 819 140.00 5.85 
13/03/2019 755 140.00 5.39 
15/03/2019 735 140.00 5.25 
16/03/2019 828 140.00 5.91 
18/03/2019 844 140.00 6.03 
19/03/2019 740 140.00 5.29 
20/03/2019 754 140.00 5.39 
21/03/2019 770 140.00 5.50 
22/03/2019 750 140.00 5.36 
23/03/2019 762 140.00 5.44 
25/03/2019 880 140.00 6.29 
26/03/2019 900 140.00 6.43 
27/03/2019 786 140.00 5.61 
28/03/2019 742 140.00 5.30 
29/03/2019 820 140.00 5.86 
30/03/2019 755 140.00 5.39 





3.7.2.5 Productividad por mano de obra (Horas-Hombre) 
Como se observa en la Tabla 23, para determinar la productividad de cada operador 
en el área de corte y eviscerado de la empresa Panafoods S.A.C Post-Prueba, con 
respecto a las cajas que se produce en el mes de marzo del 2019 fue de 1.63 
cajas/horas-hombre en el producto de “Entero de anchoveta en salsa de tomate en 
envase tinapa alta”. 













01/03/2019 10.00 740 85.00 5.53 1.57 
02/03/2019 10.23 755 84.00 5.38 1.67 
04/03/2019 10.50 780 83.00 5.53 1.70 
05/03/2019 9.50 727 85.00 5.00 1.71 
06/03/2019 9.50 756 85.00 5.30 1.68 
07/03/2019 9.50 751 85.00 5.35 1.65 
08/03/2019 10.30 767 85.00 6.13 1.47 
09/03/2019 10.00 755 83.00 5.50 1.65 
11/03/2019 10.50 786 85.00 5.24 1.76 
12/03/2019 10.80 819 85.00 6.13 1.57 
13/03/2019 10.00 755 85.00 5.50 1.61 
15/03/2019 9.90 735 85.00 5.29 1.63 
16/03/2019 10.90 828 85.00 5.40 1.80 
18/03/2019 11.00 844 82.00 6.34 1.62 
19/03/2019 10.00 740 85.00 5.28 1.65 
20/03/2019 10.10 754 85.00 5.55 1.60 
21/03/2019 10.28 770 85.00 6.00 1.51 
22/03/2019 10.00 750 85.00 5.37 1.64 
23/03/2019 10.36 762 80.00 6.12 1.56 
25/03/2019 11.60 880 85.00 6.46 1.60 
26/03/2019 11.90 900 85.00 6.48 1.63 
27/03/2019 10.30 786 85.00 6.00 1.54 
28/03/2019 10.00 742 84.00 5.35 1.65 
29/03/2019 11.00 820 85.00 6.10 1.58 
30/03/2019 10.20 755 84.00 5.53 1.63 
     1.63 
 Fuente: Elaboración propia
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3.8. Comparar la productividad de la productividad antes y después de haber 
aplicado la metodología Kaizen en el producto entero de anchoveta en salsa de 
tomate de la empresa conservera de pescado Panafoods S.A.C., 2018-2019. 
3.8.1 Evaluar la eficacia con relación a las cajas producidas y las cajas programadas 
antes y después de la metodología Kaizen. 
Después de determinar la eficacia inicial y final, se procedió a evaluar la influencia que 
tuvo la implementación de la metodología Kaizen en la línea de crudo de la empresa en 
mención. En la Tabla 24, se muestra que la eficacia incrementó un 7.87%, lo que significó 
que se han producido más cajas de “Entero de anchoveta en salsa de tomate en envase 
tinapa alta”, en relación a las cajas programadas, con respecto al año anterior sin una 
metodología.  




MARZO (2018) MARZO (2019) 
0.89 0.96 7.87% 









Figura 15: Comparación Eficacia 2018 – 2019 
Fuente: Elaboración propia 
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3.8.2 Evaluar las productividades con relación a las cajas producidas por toneladas 
de materia prima antes y después de la metodología Kaizen. 
Después de determinar la productividad inicial y final, se procedió a evaluar la influencia 
que tuvo la implementación de la metodología Kaizen en la línea de crudo de la empresa 
en mención. En la tabla 25, se muestra que la productividad incrementó un 8.70%, lo que 
significó 6 cajas/Tm más con la mejora continua que se implementó, con respecto al año 
anterior sin una metodología. Esto quiere decir que cada operario está produciendo una 
mayor cantidad de cajas de “Entero de anchoveta en salsa de tomate en envase tinapa 
alta”. 




MARZO (2018) MARZO (2019) 
69 75 8.70% 










Figura 16: Comparación Productividad 2018 – 2019 (CAJAS/Tm) 
Fuente: Elaboración propia 
 
 









3.8.3 Evaluar las productividades con relación al precio unitario de las cajas 
producidas por el dinero invertido en toneladas de materia prima antes y después 
de la metodología Kaizen. 
En la tabla 26, se muestra que el incremento de productividad gracias a la metodología 
Kaizen en el proceso productivo con respecto a las cajas de “Entero de anchoveta en salsa 
de tomate en envase tinapa alta” producidas con relación a la materia prima (anchoveta) 
utilizada todo esto en soles, fue de 22.61%. Esto quiere decir que en el mes de marzo del 
2019 hubo una ganancia del 22.61% más gracias a la mejora continua implementada, con 
respecto al mes de marzo del 2018, en donde no se utilizaba una metodología de trabajo. 




MARZO (2018) MARZO (2019) 
8.27 10.14 22.61% 









Figura 17: Comparación Productividad 2018 – 2019 (S/.) 
Fuente: Elaboración propia 









3.8.4 Evaluar las productividades con relación a las cajas producidas por el número 
total de operarios en el área de producción antes y después de la metodología Kaizen. 
Después de determinar la productividad inicial y final, se procedió a evaluar la influencia 
que tuvo la implementación de la metodología Kaizen en la línea de crudo de la empresa 
en mención. En la Tabla 27, se muestra que la productividad de marzo del 2018 
incrementó en un 4.71%, con respecto a la productividad del mes de marzo del 2019, lo 
que significó que hubo más cajas de “Entero de anchoveta en salsa de tomate en envase 
tinapa alta” en relación a los 140 operarios presentes en la planta de conservas de pescado. 




MARZO (2018) MARZO (2019) 
5.31 5.56 4.71% 









Figura 18: Comparación Productividad 2018 – 2019 (Hombre) 
Fuente: Elaboración propia 
 
 









3.8.5 Evaluar las productividades con relación a las cajas producidas por el número 
de operarios en el área de corte y eviscerado antes y después de la metodología 
Kaizen. 
Después de determinar la productividad inicial y final, se procedió a evaluar la influencia 
que tuvo la implementación de la metodología Kaizen en la línea de crudo de la empresa 
en mención. En la Tabla 28, se muestra que la productividad incrementó un 11.64%, lo 
que quiere decir que cada operario está produciendo una mayor cantidad de cajas de 
“Entero de anchoveta en salsa de tomate en envase tinapa alta” en sus horas de trabajo. 




MARZO (2018) MARZO (2019) 
1.46 1.63 11.64% 









Figura 19: Comparación Productividad 2018 – 2019 (Horas/Hombre) 
Fuente: Elaboración propia 
 
 









3.8.3. Evaluar las productividades del antes y después de la aplicación de la 
metodología Kaizen en un software estadístico. 
Se realizó una prueba estadística para muestras relacionadas a través del programa IBM 
SPSS Stadistic con la finalidad de comparar las medidas en dos momentos distintos, es 
decir, antes y después de la aplicación del Kaizen. Se comparó una variable numérica 
(productividad) en el mismo grupo, pero en momentos distintos con los siguientes pasos:  
Como primer paso se realizó la hipótesis nula y alterna:  
Ho: No hay diferencia significativa entre el índice de productividad antes y después de 
aplicar el Kaizen. 
H1: Hay una diferencia significativa entre el índice de productividad antes y después de 
aplicar el Kaizen. 
El siguiente paso de la prueba de hipótesis es definir el nivel alfa. Es decir el porcentaje 
de error que está expuesto a correr la prueba de investigación. Generalmente se utiliza un 
nivel alfa del 5% ó 0.05. 
El siguiente paso de la prueba de hipótesis es calcular el P valor. Es necesario verificar si 
la variable “productividad” que es la que vamos a comparar se comporta de manera 
normalmente. Es decir verificar el supuesto de normalidad.  
3.8.3.1. Eficacia: 
 
Tabla 29: Resumen de procesamiento de casos 
 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
Eficacia 
(Antes) 
26 100,0% 0 0,0% 26 100,0% 
Eficacia 
(Después) 
26 100,0% 0 0,0% 26 100,0% 
Fuente: IMB SPSS Stadistic 
En la Tabla 29, podemos apreciar que en ambos casos (antes y después) el porcentaje 





Tabla 30: Descriptivos 
 Estadístico Error estándar 
Eficacia Media ,8852 ,00694 
95% de intervalo de confianza 
para la media 
Límite inferior ,8709  
Límite superior ,8995  
Media recortada al 5% ,8830  
Mediana ,8859  
Varianza ,001  
Desviación estándar ,03538  
Mínimo ,82  
Máximo 1,01  
Rango ,18  
Rango intercuartil ,04  
Asimetría 1,262 ,456 
Curtosis 4,483 ,887 
Eficacia Media ,9649 ,00376 
95% de intervalo de confianza 
para la media 
Límite inferior ,9572  
Límite superior ,9727  
Media recortada al 5% ,9632  
Mediana ,9608  
Varianza ,000  
Desviación estándar ,01919  
Mínimo ,94  
Máximo 1,02  
Rango ,08  
Rango intercuartil ,02  
Asimetría 1,527 ,456 
Curtosis 2,635 ,887 
Fuente: IBM SPSS Stadistic 
 
En la Tabla 30, se evidencia que la media de la Eficacia antes era de 0.8852, lo cual es  













Fuente: IMB SPSS Stadistic 
Si analizamos la Tabla 31, el nivel de significancia que nos muestra el programa IBM 
SPSS Stadistic contra el nivel alfa 0.05, tenemos que en ambos casos la variable eficacia 
antes y después de la mejora es menor que 0.05, y como P-valor es menor a 0.05 se 
rechaza la hipótesis nula, por lo tanto podemos afirmar que los datos no provienen de una 
distribución normal. Por lo tanto se cumple que la eficacia, en ambos casos, no tiene un 
comportamiento paramétrico. 
En tal sentido, se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alternativa, por lo cual 
queda demostrado que la aplicación Kaizen incrementa la productividad en la empresa 
Panafoods S.A.C. 
Por último, para asegurar si el análisis es correcto, se realizó el análisis mediante el Pvalor 
o significancia de acuerdo con los resultados de la prueba Wilcoxon. 
Criterio para decidir: 
Si la probabilidad obtenida: P-valor <= α, se rechaza H0 (se acepta H1) 
Si la probabilidad obtenida: P-valor > α, NO se rechazar H0 (se acepta H0) 





Sig. asintótica (bilateral) ,000 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
Fuente: IBM SPSS Stadistic 
 
En la Tabla 32 se puede verificar que el nivel de significancia de la prueba de 
Wilcoxon, aplicado a la Eficacia antes y después del tratamiento es de 0, por 




Estadístico gl Sig. 
Eficacia (Antes) ,900 26 ,015 
Eficacia (Después) ,864 26 ,003 
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3.8.3.2. Productividad materia prima (Cajas/TM) 
 
Tabla 33: Resumen de procesamiento de datos 
Fuente: IBM SPSS Stadistic 
En la Tabla 33, podemos apreciar que en ambos casos (antes y después) el porcentaje 
de datos válidos es 100%, lo que quiere decir que no existen datos perdidos. 
Tabla 34: Pruebas de normalidad 
 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
Productividad (Cajas/TN) 
ANTES 
,885 26 ,007 
Productividad (Cajas/TN) 
DESPUES 
,854 26 ,002 
Fuente: IBM SPSS Stadistic 
Según la Tabla 34, en ambos casos la variable productividad (Cajas/TM) antes y después 
de la mejora es menor que 0.05, y como P-valor es menor a 0.05 se rechaza la hipótesis 
nula, por lo tanto podemos afirmar que los datos no provienen de una distribución normal. 












Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
Productividad (Cajas/TM)) ANTES 26 100,0% 0 0,0% 26 100,0% 
Productividad (Cajas/TM) DESPUES 26 100,0% 0 0,0% 26 100,0% 
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Tabla 35: Descriptivos (Cajas/TM) 
 
En la Tabla 35, se puede apreciar que la media de la Productividad (Cajas/TM) antes de 
la mejora fue de 68,8494 y la media de la productividad después de la mejora es de 
75,3205. Es decir que después de aplicar el Kaizen hubo un incremento de la 
productividad de cajas/ TM en el proceso productivo de entero de anchoveta en salsa de 






Media 68,8494 ,53689 
95% de intervalo de confianza 
para la media 
Límite inferior 67,7437  
Límite superior 69,9552  
Media recortada al 5% 68,6632  
Mediana 68,8842  
Varianza 7,495  
Desviación estándar 2,73762  
Mínimo 64,13  
Máximo 78,40  
Rango 14,27  
Rango intercuartil 3,03  
Asimetría 1,432 ,456 
Curtosis 5,151 ,887 
Productividad 
(Cajas/TN) 
Media 75,3205 ,28816 
95% de intervalo de confianza 
para la media 
Límite inferior 74,7270  
Límite superior 75,9140  
Media recortada al 5% 75,1857  
Mediana 74,9514  
Varianza 2,159  
Desviación estándar 1,46934  
Mínimo 73,55  
Máximo 79,58  
Rango 6,03  
Rango intercuartil 1,66  
Asimetría 1,559 ,456 
Curtosis 2,709 ,887 




Por último, para asegurar si el análisis es correcto, se realizó el análisis mediante el Pvalor 
o significancia de acuerdo con los resultados de la prueba Wilcoxon. 
Criterio para decidir: 
Si la probabilidad obtenida: P-valor <= α, se rechaza H0 (se acepta H1) 
Si la probabilidad obtenida: P-valor > α, NO se rechazar H0 (se acepta H0) 
Tabla 36: Estadísticos de prueba - Wilcoxcon 
 
Productividad (Cajas/TN) - 
Productividad (Cajas/TN) 
Z -4,407b 
Sig. asintótica (bilateral) ,000 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
 
En la Tabla 36 se puede verificar que el nivel de significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicado a la Productividad (Cajas/TM) antes y después del tratamiento es de 0, por 
consiguiente y de acuerdo a lo establecido, se rechaza la hipótesis nula y se acepta la 
hipótesis alterna. 
3.8.3.1. Productividad en horas – hombre (Hr-H) 
Tabla 37: Resumen de procesamiento de datos (Hr-H) 
 
Fuente: IBM SPSS Stadistic 
En la Tabla 37, podemos apreciar que en ambos casos (antes y después) el porcentaje 
de datos válidos es 100%, lo que quiere decir que no existen datos perdidos. 




Fuente: IBM SPSS Stadistic 
 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
Productividad (Hr-H.) ANTES 26 100,0% 0 0,0% 26 100,0% 
Productividad (Hr.-H) DESPUES 26 100,0% 0 0,0% 26 100,0% 
 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
Productividad (Horas-Hombre) ANTES ,937 26 ,114 




Como se muestra la Tabla 38, en ambos casos la variable productividad (Hr-H) antes y 
después de la mejora es mayor que 0.05, y como P-valor es mayor a 0.05 se acepta la 
hipótesis nula, por lo tanto podemos afirmar que los datos provienen de una distribución 
normal. Por lo tanto se cumple que la productividad, en ambos casos, tiene un 
comportamiento paramétrico. 
Tabla 39: Descriptivos (Hr-H) 
 Estadístico Error estándar 
Productividad (Horas-
Hombre) ANTES 
Media 1,4569 ,02087 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 1,4140  
Límite superior 1,4999  
Media recortada al 5% 1,4535  
Mediana 1,4363  
Varianza ,011  
Desviación estándar ,10641  
Mínimo 1,29  
Máximo 1,68  
Rango ,39  
Rango intercuartil ,15  
Asimetría ,617 ,456 
Curtosis -,230 ,887 
Productividad (Horas-
Hombre) DESPUES 
Media 1,6286 ,01410 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 1,5996  
Límite superior 1,6577  
Media recortada al 5% 1,6276  
Mediana 1,6313  
Varianza ,005  
Desviación estándar ,07191  
Mínimo 1,47  
Máximo 1,80  
Rango ,33  
Rango intercuartil ,08  
Asimetría ,232 ,456 
Curtosis ,940 ,887 




En la Tabla 39, se puede apreciar que la media de la Productividad (Hr-H) antes de la 
mejora fue de 1,4569 y la media de la productividad después de la mejora es de 1,6286. 
Es decir que después de aplicar el Kaizen hubo un incremento de la productividad de 
horas - hombre en el proceso productivo de entero de anchoveta en salsa de tomate en 
envase tinapón.  
A continuación, se muestra la Prueba T Student para dos muestras relacionadas (antes y 
después) de la productividad (horas-hombre): 
Tabla 40: Estadísticas de muestras emparejadas 
 Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
Par 1 Productividad ANTES 
(Horas-Hombre) 
1,4569 26 ,10641 ,02087 
Productividad DESPUES 
(Horas-Hombre) 
1,6286 26 ,07191 ,01410 
Fuente: IBM SPSS Stadistic 
 





Fuente: IBM SPSS Stadistic 
 
Tabla 42: Prueba de muestras emparejadas 
Fuente: IBM SPSS Stadistic 
 
 N Correlación Sig. 















95% de intervalo de 














,12505 ,02452 -,22221 -,12119 -7,001 25 ,000 
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Criterio para decidir: 
Si la probabilidad obtenida: P-valor <= α, se rechaza H0 (se acepta H1) 
Si la probabilidad obtenida: P-valor > α, NO se rechaza H0. 
En la Tabla 42 sobre la Prueba de muestras emparejadas, podemos apreciar el nivel de 
significancia o P-valor es de 0.000. El cual, efectivamente es menor que el nivel alfa 
0.05, por lo tanto se puede rechazar la hipótesis nula y aceptar la hipótesis alterna. Es 
decir la aplicación de la metodología Kaizen si tuvo un incremento significativo en la 
productividad, de hecho, la productividad actual incrementó en 0.1717 (hr-h) con 

























Al diagnosticar el proceso productivo de entero de anchoveta en salsa de tomate, se pudo 
evidenciar la presencia de problemas en el área de corte y eviscerado, debido a que se 
efectuaban métodos de trabajo poco eficiente, de igual manera en el área de sellado, 
puesto que la máquina selladora de latas CR-334 “Continental” de cuatro cabezales no 
se encontraba en las óptimas condiciones, por lo que se presentaban muchas “paras de 
trabajo” en la producción del producto. Así mismo, con la ayuda del Diagrama de 
Ishikawa, basándose en De Saeger (2016), el cual afirma es una herramienta gráfica la 
cual nos permite analizar los problemas que ocurren en las áreas de trabajo y las 
consecuencias que éstas traen consigo, al igual que el Diagrama de Pareto en cuanto a 
niveles de criticidad, basándose en la teoría de Galgano (1995), que la utiliza para 
puntualizar los problemas que presentan mayor porcentaje en el diagrama. Esta 
herramienta de diagnóstico de la situación actual de un proceso productivo también fue 
utilizada por García (2013), quien determinó que en el proceso productivo actual del 
departamento de Acabado y Balanceo de la empresa Ruhrpumpen se encontraron 
deficiencias como espacios desperdiciados, falta de herramientas de trabajo, falta de 
apoyos para la operación, falta de capacitación, materiales incorrectos y la falta 
materiales, es por ello que el investigador optó por aplicar el diagrama de Ishikawa y 
Pareto para realizar el diagnóstico del proceso productivo. 
Asimismo, se nos fueron proporcionados datos del mes de marzo de 2018, como la 
eficacia promedio de 0.89, la  productividad por materia prima fue de 69 cajas/TM, la 
productividad por sol de materia prima de S/.8.27 de venta por sol invertido en materia 
prima, así como la productividad por mano de obra (Hombre) fue de 5.31 cajas/hombre 
y la productividad por mano de obra (Horas/Hombre) fue de 1.46 cajas/horas-hombre, 
específicamente del producto “Entero de anchoveta en salsa de tomate en envase tinapa 
alta”, Esto se obtuvo gracias a los datos de la Gerencia de la empresa Panafoods S.A.C, 
teniendo en cuenta los 25 días laborables en el mes de marzo en donde se utilizaron un 
promedio diario de 10 TM, sabiendo que la caja de este producto se vende a S/.90 y la 
tonelada de anchoveta cuesta 200 dólares o S/.668.75. De igual forma Cárdena y García 
(2012) también halló la productividad en el área de producción de la empresa Industrias 
Galvánicas E.I.R.L, tomando en cuenta los meses de febrero a julio del 2012, teniendo 
esta información de parte de la empresa, teniendo una productividad promedio del 5%. 
Si bien hay una variación entre la productividad de la presente investigación respecto a 
84 
 
la investigación mencionada, ya que el primero se dedica al rubro pesquero y la 
investigación citada se dedica a la fabricación de artículos metálicos, en ambos casos se 
buscó determinar la productividad para incrementarla. 
De acuerdo a la aplicación de la metodología Kaizen en el proceso productivo de entero 
de anchoveta en salsa de tomate en envase tinapon de la empresa Panafoods S.A.C, se 
realizó a través de 4 etapas del ciclo PHVA: Planear, hacer, verificar y actuar donde se 
utilizaron distintos instrumentos como el Diagrama Ishikawa, las 5W-H, el Diagrama 
Bimanual y el Mantenimiento Correctivo, tal como la teoría de Pérez y Múnera (2017) 
que afirma que estas cuatro etapas resumen el ciclo del Kaizen. Por otro lado Ampuero 
y Mendoza (2016) aplicaron la metodología Kaizen en la empresa Atlántica S.R.L, en 
los procesos del área de producción: área de extrusión, telares, laminado, impresión, 
conversión, prensa y enfardelado, basada en las cuatro etapas del ciclo PHVA, pero con 
distintos instrumentos como la metodología de las 5 S, el Mantenimiento Productivo 
Total y el sistema Kanban.  
Luego de aplicar la mejora continua, como la metodología Kaizen, en el mes de marzo 
del 2019, se determinó una eficacia promedio del 0.96, la productividad por materia 
prima fue 75 cajas/TM, la productividad por sol de materia prima de S/.10.14 de venta 
por sol invertido en materia prima, así como la productividad por mano de obra 
(Hombre) fue de 5.56 cajas/hombre y la productividad por mano de obra 
(Horas/Hombre) fue de 1.63 cajas/horas-hombre, específicamente del producto “Entero 
de anchoveta en salsa de tomate en envase tinapa alta”. Es decir, la eficacia aumentó un 
7.87%, la productividad por materia prima incrementó un 8.70%, lo que significó 6 
cajas/TM más, y en la productividad por sol de materia prima hubo una ganancia del 
22.61% más gracias a la mejora continua implementada. Con respecto a la productividad 
por mano de obra (Hombre), aumentó un 4.71%, es decir aumentaron las cajas con los 
140 operarios en la planta y la productividad por mano de obra (Horas-Hombre) 
aumentó un 11.64%. También por su parte, Arriola (2017), con la aplicación de las 
estrategias Kaizen le permitió mejorar la productividad del personal de la empresa 
Servicios Postales del Perú filial Chiclayo mediante círculos de calidad que permitan la 
capacitación continua del personal y el progreso continuo de los procesos de la empresa. 
Se puede apreciar que en ambos casos se obtiene un resultado distinto, pero se puede 
afirmar que efectivamente gracias a una metodología de mejora continua se incrementa 
la productividad de un proceso productivo, sin importar del rubro que sea la empresa. 
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Tal como se puede afirmar del libro de James y otros (2005), que esta metodología 
involucra a todas las actividades que realizan dentro de la organización involucrando a 
cada empleador que pertenezca de manera directa o indirectamente a un área de trabajo 































En cuanto al desarrollo del presente trabajo de investigación, se puede concluir lo 
siguiente:  
5.1. Se diagnosticó del proceso productivo de entero de anchoveta en salsa de tomate, 
en donde se encontraron problemas en el área de corte y eviscerado por utilizar un 
método de trabajo poco eficiente, de igual manera en el área de sellado de latas, 
debido a que la máquina selladora CR-334 “Continental” de cuatro cabezales no se 
encontraba en óptimas condiciones de funcionamiento, por lo que se generaban 
muchas “paras de trabajo” en la producción. 
5.2. Se determinó en el mes de marzo de 2018, la eficacia promedio de 0.89, la  
productividad por materia prima fue de 69 cajas/TM, la productividad por sol de 
materia prima de S/.8.27 de venta por sol invertido en materia prima, así como la 
productividad por mano de obra (Hombre) fue de 5.31 cajas/hombre y la 
productividad por mano de obra (Horas/Hombre) fue de 1.46 cajas/horas-hombre, 
específicamente del producto “Entero de anchoveta en salsa de tomate en envase 
tinapa alta”. Esto se obtuvo gracias a los datos de la Gerencia de la empresa 
Panafoods S.A.C, teniendo en cuenta los 25 días laborables en el mes de marzo en 
donde entró desde 10Tm, sabiendo que la caja de este producto se vende a S/.90 y 
la tonelada de anchoveta cuesta 200 dólares o S/.668.75. 
5.3. Se aplicó la metodología Kaizen en el proceso productivo de entero de anchoveta 
en salsa de tomate en envase tinapon de la empresa Panafoods S.A.C, a través de 4 
etapas que son las del ciclo PHVA: Planear, hacer, verificar y actuar donde se 
utilizaron distintos instrumentos como el Diagrama Ishikawa, las 5W-H, el 
Diagrama Bimanual y el Mantenimiento Correctivo. 
5.4. Con la aplicación de la metodología Kaizen, en el mes de marzo de 2019, se 
determinó una eficacia promedio del 0.96, la productividad por materia prima fue 
75 cajas/TM, la productividad por sol de materia prima de S/.10.14 de venta por sol 
invertido en materia prima, así como la productividad por mano de obra (Hombre) 
fue de 5.56 cajas/hombre y la productividad por mano de obra (Horas/Hombre) fue 
de 1.63 cajas/horas-hombre, específicamente del producto “Entero de anchoveta en 
salsa de tomate en envase tinapa alta”. 
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5.5. Se compararon las productividades antes y después de la aplicación metodología 
Kaizen, la eficacia aumentó un 7.87%, la productividad por materia prima 
incrementó un 8.70% y la productividad por sol de materia prima hubo una ganancia 
del 22.61%. Con respecto a la productividad por mano de obra (Hombre), aumentó 
un 4.71% y la productividad por mano de obra (Horas-Hombre) aumentó un 
11.64%. Así mismo se aplicó la prueba “T Student” verificando que la significancia 
de la prueba T, aplicada a la productividad antes y después es de 0.000, por lo tanto, 
se puede rechazar la hipótesis nula y aceptar la hipótesis alterna en cuanto a la 
aplicación de la metodología Kaizen mejorará la productividad de la empresa 





















Es recomendable que la empresa Panafoods S.A.C. continúe ejerciendo la 
metodología Kaizen propuesta, debido a que sí genera un aumento de la 
productividad, ayudando a reducir los tiempos improductivos y evitando paras de 
trabajo en el proceso productivo, lo que trae consigo mayores ganancias 
económicas para la empresa. 
Mejorar aún más la productividad de la empresa, proponiendo nuevas metodologías 
de trabajo como las 5’S y poder plasmarlo en otras áreas, como en la parte 
administrativa, almacén o en la planta de harina residual.  
Continuar realizando las capacitaciones constantemente a los empleados para que 
se involucren totalmente y tengan conocimiento de lo que trata la filosofía de la 
mejora continua, Kaizen, puesto que los empleados son la base fundamental de una 
empresa y se deben sentir conformes en su área de trabajo. 
Aplicar la metodología Kaizen para los diferentes productos que solicitan los 
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ANEXO 1: MATRIZ DE CONSISTENCIA 
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referido al Área de 
Producción. 
O1: Pre prueba. 
Está referido a la 
Productividad 
antes de la 
aplicación del 
Kaizen del proceso 
productivo de 
Entero de caballa 
en aceite vegetal 
en envase 1Lb tall. 
X: Tratamiento 
experimental. Está 
referido a la 
“Aplicación de la 
metodología 
Kaizen”. 
Para la presente 
investigación se 
tomó como 




Entero de caballa 
en aceite vegetal 
en envase 1Lb tall 
de la empresa 
Pacific Natural 
Foods S.A.C. del 
año 2018. 
 






Entero de caballa 
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Aplicar la metodología 
Kaizen para 
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1. Diagnosticar el 
proceso productivo del 
producto de entero de 
anchoveta en salsa de 
tomate de la empresa 
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2. Determinar la 
productividad antes de 
aplicar la metodología 
Kaizen en el producto 
de entero de anchoveta 






















O2: Post prueba. 
Está referido a la 
Productividad 
después de la 
aplicación del 
Kaizen del proceso 
productivo de 
Entero de caballa 
en aceite vegetal 
en envase 1Lb tall. 
   
3. Aplicar un plan de 
mejora continua a 
través de la 
metodología Kaizen en 
la empresa conservera 
de pescado Panafoods 
S.A.C., 2019. 
 4. Determinar la 
productividad después 
de aplicar la 
metodología Kaizen en 
el producto de entero de 
anchoveta en salsa de 
tomate de la empresa 
conservera de pescado 
Panafoods S.A.C., 
2019. 
      
5. Comparar la 
productividad de la 
productividad antes y 
después de haber 
aplicado la metodología 
Kaizen en el producto 
entero de anchoveta en 
salsa de tomate de la 






















Primera reunión con ingenieros y jefes de área de producción 
para presentar el proyecto a realizar. 
1 día 07/01/2019 07/01/2019 
Identificación del problema en la empresa mediante la técnica 
de observación y lluvia de ideas. 
5 días 08/01/2019 12/01/2019 
Plasmar las causas del problema a través del Diagrama de 
Ishikawa. 
1 día  13/01/2019 13/01/2019 
Segunda reunión con ingenieros y jefes de área de producción 
para brindar conocimiento sobre la metodología Kaizen. 
2 días 16/01/2019 17/01/2019 
Realizar el Diagrama de Bloques  para especificar las 
operaciones que se realizan en el producto en estudio. 
1 día 18/01/2019 18/01/2019 
Análisis de fallas en las áreas del proceso. 1 día  21/01/2019 21/01/2019 
Realización de ponderación de fallas en las áreas del proceso 
a través de los ingenieros de calidad, proceso y operaciones. 
1 día 22/01/2019 22/01/2019 
Análisis y cuantificación de las áreas del proceso con más 
fallas o defectos. 
1 día 22/01/2019 22/01/2019 
Tercera reunión con ingenieros de producción y operaciones 
para determinar la productividad de marzo del producto en 
estudio del año 2018. 
1 día 04/02/2019 04/02/2019 
Plantear un nuevo Layout para el área de corte y eviscerado.  3 días 07/02/2019 09/02/2019 
Realizar un Diagrama Bimanual para realizar un método de 
trabajo óptimo en el área de corte y eviscerado. 
3 días 07/02/2019 09/02/2019 
Elaborar un Diagrama de Análisis de Procesos (DAP) para el 
área de corte y eviscerado. 
3 días 08/02/2019 10/02/2019 
Realizar el mantenimiento correctivo de la máquina selladora 
de latas CR-334 “Continental”. 
20 días 05/02/2019 25/02/2019 
Realizar un programa de mantenimiento preventivo para la 
máquina selladora de latas CR-334 “Continental” 
2 días 26/02/2019 27/02/2019 
Realizar la charla de capacitación para jefes y supervisores 
del área de producción sobre realizar nuevos métodos de 
trabajo. 
15 días 06/03/2019 23/03/2019 
Cuarta reunión con ingenieros de producción y operaciones 
para determinar la productividad de marzo del producto en 
estudio, 2019. 







ANEXO 4: FORMATO PLANEAR 










N° ACTIVIDADES PLANEADAS TÉCNICA RESULTADO 
1 
Realizar un Diagrama Ishikawa en 
el área de corte y eviscerado 
Análisis de Causa 
Raíz 
Conocimiento de las causas 
principales de la baja 
productividad en el área de corte y 
eviscerado. 
2 
Realizar un Diagrama Ishikawa en 
el área de sellado 
Análisis de Causa 
Raíz 
Conocimiento las causas 
principales de la baja 
productividad en el área de sellado. 
3 
Hacer las 5 W – H en el corte y 
eviscerado por desperdicio de 
materia prima 
 
Plan de Acción 
Correctiva 
Propuestas elaboradas a partir de 
conocer profundamente de las 
causas de los problemas en el área 
de corte y eviscerado. 
4 
Hacer las 5 W – H en el Sellado por 
desbarnizado de latas 
Plan de Acción 
Correctiva 
Propuestas elaboradas a partir de 
conocer profundamente las causas 
de los problemas en el área de 
sellado. 
5 
Realizar un Diagrama Bimanual 
para el proceso de corte y 
eviscerado 
Mejora de método 
Mejora en el método empleado 
para los operarios de corte y 
eviscerado. 
6 




















































ANEXO 6: FORMATO DE PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 
 
Formato de PMP 
CÓDIGO  
VERSIÓN  









PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 
Área: Sellado Elaborado por: Ronald M. y Jhonner O. 
MÁQUINA SELLADORA DE LATAS CR-334 "CONTINENTAL" 
Actividades / Semestre 
Actividades / Meses Mayo Junio Julio Agosto Setiembre Octubre 
Actividades / Semanas 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 
Revisar sistema eléctrico                                                 
Revisar motor eléctrico                         
Revisar las rolas                                                 
Pulir las rolas                         
Revisar los mandriles                         
Calibrar los mandriles                                                 
Revisar los rodamientos                                                 
Revisar los parámetros de calibración                                                 
Leyenda de actividades 
Actividades diarias  
Actividades semanales  
Actividades quincenales  
Actividades mensuales  
Actividades trimestrales  
Actividades semestrales  
Actividades anuales  
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ANEXO 7: FORMATO DIAGRAMA BIMANUAL 
 
 
FUENTE: Elaboración Propia 
Dibujo y pieza de estación de 
trabajo  
 
Operación corte y eviscerado 
Planta de Conservas 
Operario:  
Compuesto por: Ronald Medina A. 
y Jhonner Olortegui L. 
Fecha: 25/03/2019 
DESCRIPCION DE LA MANO 
IZQUIERDA 
Símbolos DESCRIPCIÓN DE LA 
MANO DERECHA M.I M.D 
Va hacia la cubeta con la panera   Va hacia la cubeta con la panera 
Sumerge la panera en la cubeta   Sumerge la panera en la cubeta 
Retira la panera de la cubeta   Retira la panera de la cubeta 
Se dirige a la mesa con la panera    Se dirige a la mesa con la panera 
Vaciar el pescado a la mesa   Vaciar el pescado a la mesa 
Agarrar el pescado   Arranca cabeza, vísceras y deja a 
un lado 
Llenado de pescado ya eviscerado 
en la canasta 
  Botar las vísceras a la faja 
transportadora 
Mano en espera   Botar las vísceras a la faja 
transportadora 





 4 6 
 3 3 
 1 0 
 1 0 




ANEXO 8: FORMATO DE LAS 5 W – H EN EL CORTE Y EVISCERADO POR ACUMULACIÓN DE MATERIA PRIMA 
 









Código: SL - 0001 
CAUSA RAIZ DEL 
PROBLEMA 













avance, y tratan 







No se aprovecha la 
materia prima 
Mejora de método 
Incumplimiento de 














de la materia prima 
Mejora de método 
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ANEXO 9: FORMATO DE LAS 5 W – H EN EL SELLADO POR DESBARNIZADO DE LATAS DE CONSERVAS 
 
Formato de las 5 W – H en el Sellado por desbarnizado de latas de conservas 
2019 
Versión: 1.0 




¿Qué? ¿Quién? ¿Cuándo? ¿Por qué? ¿Cómo? Consecuencia Acción Correctiva 
Inactividad de 
la mano de 
obra 
Genera tiempos ociosos 






Porque no se aprovecha 
mano de obra por paras 












a los mandriles 
Ocasiona el 






Porque previene las 













Revisión técnica de 






No se aprovecha al 



















La inactividad de la 
mano de obra baja la 






Porque la selladora 












ANEXO 10: PUNTUACIÓN KAIZEN (PRE-TEST) 
 
 
PASOS DEL KAIZEN PUNTAJE ALCANZADO 
ETAPAS PASOS DESCRIPCIÓN 0 1 2 3 4 TOTAL 
Planear 
1 
“El Equipo Kaizen” analizó el problema 
mediante la observación del proceso productivo 
de Entero de anchoveta en salsa de tomate en 
envase tinapón, para ello se apoyó en un 
Diagrama de Ishikawa. 
  x   2 
2 
“El Equipo Kaizen” analizó profundamente el 
problema de la baja productividad del proceso 
productivo de Entero de anchoveta en salsa de 
tomate en envase tinapón, a través del 
instrumento de las 5W-H. 
x     0 
3 
“El Equipo Kaizen” priorizó las causas que 
afectan la productividad del proceso productivo 
de Entero de anchoveta en salsa de tomate en 
envase tinapón. 
x     0 
4 
“El Equipo Kaizen” determinó los instrumentos 
necesarios para la aplicación de la metodología 
Kaizen. 
    x 4 
Hacer 5 
“El Equipo Kaizen” pone en práctica todas las 
actividades planeadas con la finalidad de obtener 
los resultados esperados en la investigación. 
x     0 
Verificar 6 
“El Equipo Kaizen” revisó y analizó los 
resultados obtenidos. 
x     0 
Actuar 
7 
“El Equipo Kaizen” propuso actividades para 
prevenir problemas. 
x     0 
8 
“El Equipo Kaizen” planeó actividades para 
seguir con la mejora en un futuro y evitar errores 
x     0 
 6 
 
FUENTE: Elaboración Propia 
 
 





ANEXO 11: PUNTUACIÓN KAIZEN (POST-TEST) 
 
 
FUENTE: Elaboración Propia 
 
 
Puntuación Kaizen (post-test) 
CÓDIGO  
VERSIÓN  
PASOS DEL KAIZEN PUNTAJE ALCANZADO 
ETAPAS PASOS DESCRIPCIÓN 0 1 2 3 4 TOTAL 
Planear 
1 
“El Equipo Kaizen” analizó el problema 
mediante la observación del proceso productivo 
de Entero de anchoveta en salsa de tomate en 
envase tinapón, para ello se apoyó en un 
Diagrama de Ishikawa. 
    x 4 
2 
“El Equipo Kaizen” analizó profundamente el 
problema de la baja productividad del proceso 
productivo de Entero de anchoveta en salsa de 
tomate en envase tinapón, a través del 
instrumento de las 5W-H. 
    x 4 
3 
“El Equipo Kaizen” priorizó las causas que 
afectan la productividad del proceso productivo 
de Entero de anchoveta en salsa de tomate en 
envase tinapón. 
   x  3 
4 
“El Equipo Kaizen” determinó los instrumentos 
necesarios para la aplicación de la metodología 
Kaizen. 
    x 4 
Hacer 5 
“El Equipo Kaizen” pone en práctica todas las 
actividades planeadas con la finalidad de 
obtener los resultados esperados en la 
investigación. 
    x 4 
Verificar 6 
“El Equipo Kaizen” revisó y analizó los 
resultados obtenidos. 
    x 4 
Actuar 
7 
“El Equipo Kaizen” propuso actividades para 
prevenir problemas. 
   x  3 
8 
“El Equipo Kaizen” planeó actividades para 
seguir con la mejora en un futuro y evitar 
errores 
    x 4 
 0 0 0 6 24 30 
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ANEXO 12: FICHA DE OBSERVACIÓN 
 





ANEXO 13: FÓRMULAS 
PRODUCTIVIDAD 
|FÓRMULA: 
Productividad por materia prima 
P(MP) = (
Producción




Sol invertido en MP
) 
FÓRMULA:  










        Fuente: Cuatrecasas (2014) 
 




















































ANEXO 16: FICHA DE CAPACITACIÓN AL PERSONAL 
 

























































ANEXO 19: CERTIFICADO DE VALIDEZ DEL INSTRUMENTOS – JURADO 3
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ANEXO 23: AUTORIZACIÓN DE LA VERSIÓN FINAL 
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